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"Våpenkontroll" har hatt en lang historie:- 


«Befolkningen i de forskjellige provinsene er strengt forbudt å ha inn 

deres besittelse av sverd, buer, spyd, skytevåpen eller annen type 

våpen. Besittelsen av disse elementene gjør det vanskelig å samle inn 
skatter og avgifter og har en tendens til å tillate opprør, derfor lederne av 
provinser, offisielle agenter og varamedlemmer blir beordret til å samle inn alt 


våpen nevnt ovenfor og overgi dem til regjeringen.» 


Toyotomi Hideyshi, Shogun, 29. august 1558 
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Så du vil gjerne vite hvordan et hjemmelaget skytevåpen er konstruert, hvilke typer materialer som 


brukes og hvilke verktøy som kreves for å bygge pistolen? 


Jeg klandrer deg ikke. Det er et interessant emne, men enda viktigere, en nyttig kunnskap å ha, 
spesielt i disse dager med stadig mer undertrykkende antivåpenlover. Kanskje dette er den første 
boken du har lest om emnet, eller kanskje du har kjøpt andre "Hjemmelaget skytevåpen"-publikasjoner 
bare for å bli skuffet og forvirret av bilder av en ingeniør eller profesjonell våpenmaker som bygger en 
pistol ved hjelp av en dreiebenk og fresemaskin! Pistolen laget av mannen som besitter slikt utstyr er 
fortsatt teknisk sett et "hjemmelaget skytevåpen" fordi det ble laget i hjemmemiljøet; men relativt få 


mennesker har tilgang til slikt utstyr. 


For de fleste fremkaller begrepet "hjemmelaget pistol" bildet av en provisorisk innretning som ser grov 


ut, holdt sammen med klebrig tape og lim, mer en fare for eieren enn noe potensielt mål! 


Det ekte hjemmelagde skytevåpenet trenger ikke å falle inn under noen av de ovennevnte kategoriene. 
Det er fullt mulig å konstruere et skytevåpen uten en grad i ingeniørfag, og et som du ikke skammer 


deg over å innrømme å bygge. 


Det hensiktsmessige hjemmelagde skytevåpenet finner en lykkelig balanse mellom disse to 


ytterpunktene innen konstruksjonsteknologi. 


Når begrepet "hensiktsmessig" brukes for å beskrive konstruksjonen av et gitt produkt, beskriver det 
noe som kan lages med relativ hastighet og ved å bruke de beste materialene tilgjengelig til enhver tid 


eller sted. 


Det hensiktsmessige hjemmelagde skytevåpenet følger begge disse prinsippene. Den er slitesterk, 


relativt rask å bygge, krever ikke bruk av spesialverktøy og er konstruert av de beste hyllematerialene 
som finnes. 


Hensiktsmessig er derfor nøkkelordet når man diskuterer temaet hjemmebygde skytevåpen. 
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I dette bindet av Hensiktsmessige hjemmelagde skytevåpen vil jeg forsøke å vise hvordan en mer 


kompakt og lett maskinpistol kan konstrueres av lett tilgjengelige hyllematerialer. 


I disse dager med antivåpenlover, når skytevåpen kanskje må gjemmes bort, jo mer kompakt og skjult et 


våpen er jo bedre. 


Den hensiktsmessige maskinpistolen er et kaliber .32/.380 våpen. Det virkelige hensiktsmessige 
skytevåpenet er bygget fra den posisjonen at ingen ytre påvirkninger som maskinverktøy eller profesjonelle 
våpenmakermaterialer er tilgjengelig. Av denne grunn er nesten alle hovedkomponentene til våpenet, 
mottakere, løpet, sluttstykket og magasinet, konstruert av lett tilgjengelig stålrør, noe som eliminerer 
ethvert behov for en dreiebenk. Tønnen, for eksempel, er satt sammen av en lengde av et sømløst 


hydraulisk rør forsterket med en serie stålkrager og er glattboret i stedet for riflet. Samtidig som 


Nøyaktigheten som er tilgjengelig fra den glatte løpsløpet er begrenset til relativt nære områder, den 
relative lettheten og hastigheten ved å montere den hensiktsmessige tønnen mer enn kompenserer for 


dette nødvendige kompromisset. 


Å produsere et våpenmagasin ved å bruke de konvensjonelle metodene for å brette stålplater rundt en 
formblokk kan være vanskelig og en tidkrevende prosess. Det hensiktsmessige magasinet unngår disse 
problemene, da det nok en gang er konstruert av rør og bare krever en baufil, fil og sølvlodde for å sette 
det sammen. Magasinet er av en enkelt stabeldesign som holder 16 runder. Dette er mindre enn 
kapasiteten til den kommersielt produserte tvillingstabeldesignen, men igjen, den relative enkelheten i 


produksjonen mer enn kompenserer for den reduserte kapasiteten. 


Enkelte deler av maskinpistolen, som f.eks. sear, krever bruk av herdet stål. Av denne grunn har jeg 
inkorporert visse hylleprodukter i våpendesignet som er så nær de riktige ståltypene krever som mulig. 


Dette eliminerer anskaffelse og varmebehandling av spesialiserte stål som kan utgjøre et problem. 


Jeg har ikke tatt med noen sikter på maskinpistolen da de kun ville vært for kosmetiske formål, i stedet 


for å gjøre pistolen mer nøyaktig. 
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Maskingeværet er først og fremst et pek- og ildvåpen. Pålitelighet og enkel funksjonalitet 
er hovedprioriteringene, spesielt for et våpen som skal holdes så enkelt som mulig. Kort 
sagt, jeg har bare tatt med det som er nødvendig for å sikre at pistolen vil fungere så 
pålitelig som man kan forvente. 


Det bør bemerkes at den forventede levetiden til ethvert skytevåpen som er bygget med 
den typen materialer og teknikker som er illustrert i denne boken, vil være mindre enn 
for et våpen som er bygget av riktig stål og maskinverktøystoleranser. Men på grunn av 
den enkle delen med hvilke deler (som sluttstykket og løperen) kan lages; det er mulig 
å holde skytevåpenet i permanent stand ved å ha et utvalg reservedeler tilgjengelig og 
klar til bruk. En ekstra sluttstykke og løp bør betraktes som en nødvendighet. 


MATERIALET PRESENTERET I DENNE BOKKEN REPRESSENTERER FORFATTERENS 
FORSØK PÅ UTVIKLING OG BYGGING AV HJEMMELAGEDE SKYTEVÅPEN, OG 
IKKE NØDVENDIG KONDONERER ELLER OPPFORDRER TIL KONSTRUKSJON AV SKYTEVÅPEN 
AV NOEN INDIVIDUELL ELLER GRUPPE. 


KONSTRUKSJON AV SKYTEVÅPEN I DE FLESTE JURISDIKSJONER ER ULOVLIG. VERKEN 
FORFATTER ELLER UTGIFTER PÅTAR SEG NOEN ANSVAR FOR BRUK ELLER MISBRUK 
AV MATERIALET PRESENTERET I DENNE PUBLIKASJONEN. DE TEKNISKE DATA 
PRESENTERET, SÆRLIG OM BRUK AV SKYTEVÅPEN, REFLEKLERER UUNNGÅNGELIG 
FORFATTERNES INDIVIDUELLE ERFARINGER MED SPESIFIKKE SKYTEVÅPEN UNDER 
SPESIFIKKE OMSTENDIGHETER SOM LESEREN IKKE KAN DUPLisere. 
MATERIALET BØR DERFOR KUN BEHANDLES SOM AKADEMISK STUDIEMATERIAL OG 
TILNÆRMES MED FORSIKTIGHET. OVERHOLDELSE AV ENHVER LOV ER DET ENESTE 


ANSVARET TIL DEN INDIVIDUELLE LESEREN. 
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fl; Elektrisk drill eller borepressbor 
2. med diameter 1,5 til 9 mm 
3. Hacksag 4. 


Store filer, runde, halvrunde og flate 5. Vinkelsliper 


6. Benksliper 7. 
Hammer 8. Sett 


firkantet 9. 


14,2 mm (9/16) konisk stiftrømmer 
10. konisk skjæreverktøy 
11. verktøy for forsenking 


12. stor skrustikke 


Verktøyene som er oppført ovenfor er minimumskravene. Jo bedre utvalg av verktøy du 
har til disposisjon, jo lettere vil skytevåpenet være å konstruere. En borepresse, for 
eksempel, selv om den ikke er i kategorien håndverktøy, vil spare deg for mye tid ved 
boring av hull osv. Det er verdt å påpeke at en borepresse ikke er dyrere enn en elektrisk 
hånddarill av god kvalitet og hvis du vurderer å kjøpe en ny drill, vil jeg på det sterkeste 
anbefale en borepresse med minimum 3/8” chuckkapasitet. 


Hvis du har tilgang til en dreiebenk, vil behovet for å anskaffe slangen til løp og 
sluttstykke være unødvendig. En dreiebenk er ikke nødvendig for å konstruere noen del 
av skytevåpenet som er omtalt i denne boken; Jeg bare påpeker det i tilfelle slikt utstyr 

er tilgjengelig for leseren. Tiden som kreves for å bygge maskingeværet vil delvis 
avhenge av utstyret som er tilgjengelig for leseren, og også av den generelle evnen til 
den berørte personen. Som en generell veiledning bør det være mulig for den 
gjennomsnittlige personen å bygge hele våpenet på en uke til ti dager, når de nødvendige 
materialene er anskaffet. For den enkelte som har tilgang til dreiebenk, kan 
produksjonstiden halveres. 
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Som jeg nevnte tidligere, er nesten hele våpenet konstruert av stålrør. 

De beste stedene å lete etter den typen rør vi trenger er rørlagere, som vanligvis har 
alle rørstørrelsene som kreves for enhver konstruksjon på lager. Det skal bemerkes at 
rørleverandører vanligvis har minimumsbestillingskostnader. Jeg vil anbefale å bestille 
alle rørstørrelser som kreves for konstruksjon samtidig for å dra nytte av 
minimumsbestillingskostnadene. Mange leverandører har også en rørskjæringstjeneste, 
så jeg vil på det sterkeste anbefale å ha lengdene på røret kuttet i tre fots lengder for 
enkel håndtering og lagring osv. For små mengder rør er ingeniør- og 
stålfabrikasjonsbutikker et godt sted å lete. Du finner imidlertid ikke alle rørstørrelsene 
som kreves på slike steder. En liste over rørstørrelser og nødvendige materialer følger 
på neste side. Jeg har merket en og annen vare med en (*) for å indikere at flere av den 
aktuelle varen bør kjøpes i tilfelle feil under produksjonen. 


For gjenstander som aksellåskrager, slamvingeskiver, sekskantnøkler/nøkler, hylseskruer 
osv., se på de gule sidene under "Mutter og bolt" og "Engineering Supplies" for en 
forhandler nær deg. Det er svært usannsynlig at din lokale jernvarebutikk vil ha de 
nødvendige varene på lager, og en tur til riktig leverandør vil være en nødvendighet. 
Materiale av fjærstål og fjærtråd (piano/musikktråd) er tilgjengelig fra enhver god 
modellverksted. Din lokale fjærprodusent er også en god kilde for fjærtrådmateriale. 
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1. 30 x 30 x 2 mm Øvre mottaker 

2. 30 x 30 x 1,6 mm Nedre mottaker 

3. 14,29 x 3,25 mm Fat (SMT)* 

4. 12,70 x 2,03 mm Sistedel (SMT/SHT/ERW)* 


5. 25,40 x 12,70 x 1,6 mm magasin 
6. 12,70 x 0,91 mm Blad 


7. 34,93 x 15,88 x 1,6 mm Magasinbrønn 
8. 40 x 20 x 1,6 mm Grep 


9. 50,80 x 1,6 mm Utløservakt 


* Sømløs mekanisk/sømløs hydraulisk/elektrisk motstand sveiset 


1. 3"x2"x1/8" stålplate (utløser) 


2. 10 mm sekskantnøkkel/nøkkel (Sear)* 


3. 72” skaftlåsekrager x 14 


4. 5 og 6 mm skaftlåsekrager x 2 

6. 5,5 mm dia' stålstang x 24" lang (eller 7/32") 

7. 19,05 x 5 mm flat stang x 25" lang (eller 3/4 x 3/16) 
8. 3 mm dia' stålstang x 5 2” lang (eller 1/8”) 9,5 

9. x 1,6 mm stållist (plate) x 6” lang (eller 3/8” x 1/16”) 


10. 19,05 x 9,5 mm flat stang x 9" lang (eller 3/4 x 3/8") 
11. 20 Gauge Piano Wire (Music Wire) Kjøp flere ruller 


12. 18 gauge x 7/16” fjærstålstrimmel, 12” lang 


13. 20 Gauge x 12" fjærstålstrimmel, 8" lang 


14. 6 mm dia' hylseskruer (x 11) 9 mm lange (eller 1/4" x 3/8") 
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Kapasitet .32 (15) .380 (14 
Totallengde — 18% 
I gr 


Vekt avlastet 4 Ibs 8 0z 


Bygningsmaterialer Rør, krager, muttere og bolter 
Materialtilgjengelighet Flink 


Nødvendig verktøy Kun hånd 


Jeg blir ofte stilt spørsmål, av lesere av bøkene mine, om design og 
utviklingsspørsmål. Et spørsmål jeg ofte hører er: "Funker våpendesignene 
dine faktisk"? Jeg får til og med tilsendt "designforbedrings" -tegninger av 
og til, av velmenende våpendesignere! 


Leseren bør være klar over at våpnene som vises i denne publikasjonen 
fungerer , ved at de kan kaste ammunisjon "nedover rekkevidde" til en 
alarmerende dyr hastighet! Leseren bør imidlertid også være klar over at 
på grunn av personlige forhold, og det faktum at det er helt ulovlig å bygge 
våpen, gikk lite tid tapt i "design og utvikling" -stadiet. Våpendesignene 

kan derfor forbedres på områder som estetikk, kompakthet av design og 
komponenter, og materialer brukt i konstruksjon osv. Til tross for dette 
håper jeg at jeg har gått foran på et spesielt område innen våpendesign, 
noe som gjør det enklere for andre "hjemmelagde våpen" -designere å 
følge, og kanskje forbedre det jeg har gjort! 
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Hensiktsmessige hjemmelagde skytevåpen 


Vi vil begynne å bygge maskinpistolen ved 

først å konstruere den nedre mottakeren. Dette er 
sannsynligvis det beste stedet å starte fordi 

nedre mottaker aksepterer de fleste våpen 
arbeidsdeler dvs. utløsermekanismen og 


Blad. 


Den nedre mottakeren kuttes ut ved hjelp av en 
baufil, fra en 11 1/8" lengde på 30 x 

30 mm 16 gauge boksseksjon stålrør. 

En tyngre måler kan brukes opp til en vegg 

tykkelse på 2 mm, 
men av interesse 
å beholde 

våpen så lett som 
mulig, den 16 

mål (1,6 mm) 

tube er best. Først, 
kutt røret til en lengde på 111", litt 

lengre enn 11 1/8" lengden som kreves. Bruk 
en "sett firkant" for å sikre begge ender av 
røret er rett, vask deretter røret inn 

varmt såpevann for å sikre at det er grundig 

ren. Forskjellige utsparinger må kuttes inn i 

rør, og for å gjøre denne prosessen så rask og 
enkelt som mulig, jeg har levert to skalaer 
maler, (se figur A). Malen 

arket skal spores, eller enda raskere, 
fotokopiert på et A4-ark 

eller kort. Lag flere kopier, bare i tilfelle å 


slip av kniven oppstår under utskjæringen. 


Legg det kopierte malarket på en flat 

overflaten og skjær ut med en skarp kniv 

begge malene. De tre skyggelagte områdene på 
mal nr. 1 fjernes også like forsiktig 

som mulig. Det er lurt å bruke en linjal til 

lede kniven, for å gjøre skjæring ut som 

nøyaktig som mulig. Begge malene er nå 

limt til mottakerrøret, som vist nedenfor. 

Sjekk at malene er like nøyaktige 

innretting med røret som mulig, før 

merking av posisjonen til hver fordypning og 
kontur på røret. En skriver eller annet 

skarpt spiss verktøy brukes til denne prosedyren. 
De seks kryssede sirklene indikerer posisjonene 
av de ulike hullene som må bores i 

røret, og disse posisjonene må merkes 

også. Dette oppnås ved å plassere en 

slag, (skarp 
spiker, etc) i 
midten av hver 
kryss merke 
og tapping 

de slag 
fast med en 
hammer for å overføre posisjonen til hvert hull 
gjennom malen og inn på røret. 

Før du fjerner malene, sjekk det 

hver skårlinje er godt synlig; fjern deretter 
malene. Med slangen tydelig merket 

ut kan vi begynne å kutte ut den nedre mottakeren. 

Først må sidekonturene til mottakeren være 
formet, som indikert av skårlinjene fra 

mal nr 2. En baufil og en stor halvdel 

rund fil er alt som kreves for å oppnå dette. 
Endene av røret formes først, av 

fjerne det meste av metallet med en baufil, 


Filer deretter hver ende forsiktig i form. 
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Nedre mottakerkonstruksjon 


Bilde 2: Sett fra siden av øvre mottaker REE 


etter å ha kuttet ut. , , 
viser utsparinger. 


Den buede delen ved siden av de tre 
mulig å fjerne de uønskede delene 


kryssede sirkler (nå stansemerket) er den dn es K 
y ( ) med en baufil så en serie av 


utløserbeskyttelsen. Lag et sagkutt kl , 
sammenkoblede hull, rundt 3 mm in 


hver ende av beskyttelsesfordypningen merker, og , . 
diameter, må bores langs innsiden 


sag til toppen av buen, begge sagkutt MEN 
9 Pr ad kanten av hver scorelinje. Bruk et godt 


lage en "V"-form. En stor halvrund fil, ideelt sett 117" 
3 i skarpt bor for denne prosedyren, og det kan være det 


til 2" på tvers, er nå vant til : 
gjort overraskende raskt. Med hullene 


trim fordypningen til riktig buet form. 
boret, plasser en flatende stanse, som f.eks 


Husk at du sager gjennom en 
ger gd en kort lengde på stangen, på seksjonene som skal være 


rør, så begge sider må formes som i , 
fjernet og slå kraftig med en 


nær samme dimensjoner som muli . 
I 9: hammer. Det uønskede metallet vil knekke 


(Bilde 2). Deretter borer vi hullene 
bort og kan fjernes. Den taggete 


gjennom siden av mottakeren. De tre K i ee 
kanter på hver fordypning kan nå files 


hull på baksiden av mottakeren er laget 
jevn til poenglinjene igjen av 


med et 4mm bor, og enkelthullet nær 


mal, (Foto 3). 
midten av mottakeren er boret til en 
diameter på 5 mm. De fire hullene vil Tre 6,5 mm hull er nå boret gjennom 
aksepter til slutt grepfestestiftene toppen av mottakeren, i posisjonene 
og utløser- og skjæreboltene. merket. Hullet bak magasinet 
Åpenbart bores hullene gjennom vel recess er et unntak skjønt, som det er 
mottaker fra den ene siden til den andre, så prøv boret gjennom begge sider av mottakeren. 
å holde boret så nær en rett vinkel som Utsparingene for grep og magasin 
mulig å sikre at hver side er den samme. vel må passere gjennom mottakeren fra 
Hvis en borepresse brukes, så nøyaktigheten av topp til bunn. Vi har allerede kuttet 
hvert hull er sikret. De tre utsparingene øvre utsparinger ved hjelp av mal 
som til slutt vil akseptere grepet, No1. Plasseringen av disse to utsparingene 
trigger, sear and magazine well, can now må nå overføres til undersiden 
kuttes inn i toppen av mottakeren til av mottakeren. Den nedre gripefordypningen er 
dimensjoner etterlatt av mal No1. Det er ikke plassert flere millimeter lenger bak 


-10- 
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LL 


FIGUR 'A': NEDRE MOTTAKERMALER. 


FJERN SKYGGEREDE OMRÅDER. 


FØR MALEN KAN BRUKES MÅ DEN FORStørres MED 25 % 
BRUKE EN FOTOKOPIERING. Merk: Etter forstørrelse med 25 % 
bør den totale lengden på malen være 282 mm, som illustrert ovenfor. 
Hvis det ikke er denne målingen, kan malen forstørres eller reduseres 
etter behov til riktig mål på 282 mm er oppnådd. 
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Skruehull Fjærskrue tilgangshull Skruehull 


Trigger/Sear fordypning Magasinbrønnutsparing 
Grep fordypning 


2 Na 


Utløser skruehull Skru skruehullet 


Grip hull i pinne 
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Hensiktsmessige hjemmelagde skytevåpen 


Bilde 4: Nedre greputsparing 


Foto 5: Nedre magasinbrønnutsparing 
Merk grunt hakk (pilet). 


enn dens øvre motstykke. Dette for å sikre 

at grepet, når det er montert, er svakt 

vinkel i forhold til mottaker. Måle 

i en avstand på 41 mm fra baksiden av 
mottaker og score en rett linje, dette 

merket som er lengden på fordypningen, (se 
Figur B). Utsparingens bredde er 20 mm, bare 
det samme som dets øvre motstykke. 

Fjern det uønskede metallet ved å bruke en 


baufil og fil til form, (Foto 4). 


Den nedre magasinbrønnutsparingen er nå kuttet 
inn på undersiden av mottakeren inn 

nøyaktig samme posisjon som den øvre 

friminutt. Den enkleste måten å overføre 

plassering av den øvre fordypningen på 

undersiden av mottakeren skal score to 

vertikale linjer ned langs siden av mottakeren. 


Bunnen av hver linje indikerer 


Mu 


nøyaktig posisjon av den nedre fordypningen; dette kan 
nå kuttes ut. Den eneste forskjellen 

mellom de to utsparingene er at den nedre 

fordypningen har et grunt hakk (pilet) filet 

inn i den ene enden. Dette sporet skal være 12 mm 

bred x 2 mm dyp og vil godta 


magasin vårfangst etter hvert, 


(Bilde 5). 


Fjern til slutt eventuelle skarpe grader og kanter 
fra innsiden av mottakeren forårsaket av 
boringen og filingen. De ytre overflatene 

bør poleres glatt med medium 

grade sandpapir til alle snittstrekene har 

blitt fjernet. Den nedre mottakeren er nå 

ferdig og vi kan fortsette å passe alle 


våpenets indre deler nevnt tidligere. 
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Hensiktsmessige hjemmelagde skytevåpen 


Bilde 6: Grepet festet på plass 


Grepet kan monteres først. Denne delen er 

ingenting mer forseggjort enn en lengde på 40 

x 20 mm 16 gauge rektangulært rør. EN 

litt tyngre måler kan brukes, men 

nok en gang, for å holde våpenet så lett som mulig, er 


16 gauge ideelt. 


Skjær hver ende av grepet i en liten vinkel. 

Skyv grepet inn i den åpne nedre delen 

fordypning og deretter opp og inn i overdelen 
fordypningsåpning. Toppen av grepet skal være i flukt 


med toppen av mottakeren og en 


tettsittende friksjonspasning. Som med enhver del, en viss 


mengde håndtilpasning kan være nødvendig 


før grepet vil gli på plass. 


To 4 x 30 mm fjærstifter er nå vant til 
hold grepet godt i posisjon. Siden av 


mottakeren er allerede boret for tappene 


men grepet er det ikke. Plasser en diameter på 4 mm 


bor inn i hvert av mottakergrepshullene 

og bor gjennom inn i grepet. Sidene av 

grepet må bores separat, ikke bare bore hele veien 
gjennom grepet fra 

den ene siden til den andre, ellers vil ikke hullene 
linje opp og pinnene vil ikke slå inn. 

Bank nå inn hver pinne til de er i flukt med 

siden av mottakeren, (Foto 6). Et grep laget av en lengde 
av røret på denne måten er 

helt adekvat, og er solid og 


rimelig behagelig å holde, 


'Magasinbrønnen", som i utgangspunktet er en 
styrerør for magasinet, kan nå være 

laget og installert. 'Bønnen' er laget av 

en lengde på 34,93 x 15,88 mm 16 gauge 
rektangulært rør. Ikke la den ganske kompliserte 
målingen lure 

du; det er for alle praktiske formål, ingenting 

mer enn 35 x 16 mm rør. Men når 

kjøpe røret, spør etter nøyaktig 

måling for å unngå komplikasjoner. 

I motsetning til den nedre mottakeren og grepet 
gauge, (tykkelsen på rørveggen) er veldig 

viktig som innvendig mål må være 

korrekt, og dette styres av måleren. 

Jeg har levert fire tegninger for brønnen, 'A', 'B', 'C' og 
'D' (se figur D). Som vist 

på tegning 'A' er brønnen 114 mm lang. 

Først må vi kutte bort en 12 mm seksjon 

fra toppen av brønnen slik at bare fronten 
veggrester, tegning 'B". Dette vil bli dannet senere i 


kassettmatingen 
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bakvegg, (pilet). En tilsvarende 

hull, (pilet), er også boret gjennom 

motsatt frontvegg av brønnen på linje 

med det bakre hullet, (Foto 7). Dette kan være 
gjort når du lager det første hullet ved ganske enkelt 
boring hele veien gjennom brønnen fra 

den ene siden til den andre. Alle skarpe kanter fra 
innsiden og utsiden av magasinet 

vel må fjernes med en fil, så det er 


helt glatt. 


Patronmatingsrampen må formes til vinkelen vist på 

tegning 'D'. Klemme 

brønnen i en skrustikke så toppen av skrustikken 
kjevene er i nivå med bunnen av rampen. 

Dette vil sikre at rampen er lettere å 

form. Plasser en kort del av stangen ca. 4" 

i lengde på overkant av rampen og 


bank godt på stangen med en hammer til 


rampe dannes til vinkelen vist i 


Foto 7: Magasinbrønnen som viser 
Tegning 'D'. Mens denne tegningen er en 


fjærfangerutsparing og bakre hull. , 
mal, krever den ikke kopiering eller utskjæring. Magasinet 


rampe, men først må to deler av metall godt kan rett og slett 

kuttes ut og fjernes bakfra legges over malen frem til rampen 

veggen av magasinet godt til samsvarer med vinkelen vist på tegningen. 
mål vist på tegning 'C'. Bredden på hver fordypning Poler toppflaten på rampen og 

styres av runde av de to skarpe hjørnene som blir 
veggen til røret, så kun lengdemålene må oppgis. Sag tilstede på forkantene. Meningen med 


de to fordypningene og hullet skåret i baksiden 


fjerne det uønskede metallet ved hjelp av en baufil av magasinet godt er å tillate 
for kutt på langs, og bor deretter en montering av magasinfangefjæren. De 
rad med fire eller fem hull langs bunnen fjæren har to formål, å ta opp overflødig plass på 


kanten av hver fordypning, for å tillate seksjonene baksiden av brønnen og å holde 


Å bli fjernet. Sidene av hver fordypning bladet på plass. Den er laget av en 

vil være grov og taggete etter utsaging lengde på 7/16” x 18 gauge fjærstål 

og må arkiveres ned til veggen av stripe, lik materialet som brukes til å lage 
vi vil. Et 4 mm hull er nå boret gjennom de stållinjalene tilgjengelig i de fleste gode 
midten av den gjenværende delen av jernvareforretninger. 
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EN. B 
Enden av fjæren varmes opp 
' med en gassbrenner for å 
' tillate at den ene enden kan 
formes til en løkke. 
143 
| F 
: MAL 
C. 
Etter dannelse av løkken skal fjærlåsen bøyes i 
til malens form. 
Den totale lengden på fjæren skal være 116 
mm etter bøying. 
FIGUR 'E', MAGASIN VÅRFANGST i 
V 
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å 


Foto 8: Bladets vårfangst 


Fjærstål er tilgjengelig i mange forskjellige mål 
og bredder, fra gode modellverksteder; den 


typen 
sted hvor byggere av modell damp 


motorer og lignende kjøper forsyningene deres. 


Jeg har levert tre tegninger for å illustrere den 
riktige sekvensen for å forme fjæren til dens 
nødvendige form, (se figur E). 

Tegning 'A' viser lengden på fjæren før bøying, 
dvs. 143 mm. Saging gjennom fjærstål er svært 
vanskelig pga 

dens hardhet, så det er å foretrekke å kutte til 
lengde ved hjelp av en kutteskive eller hjørnet 


av en slipeskive på en benksliper. 


Det første trinnet er å danne den ene enden av 
spring inn i en løkke, som vist på tegning 'B'. 
Denne løkken er den delen av våren som 


fungerer som magasinutgivelsesfangsten. 
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Klem omtrent en tomme eller så av fjæren inn 
en skrustikke slik at mesteparten av fjærene lengde er 
synlig. Varm opp den synlige enden med en gass 
fakkel til omtrent en tomme av våren er 

lyser en lys rød farge. Dette må være 

gjort for å sikre at den ikke går i stykker 

under bøying. Hold fjæren omtrent halvparten 
en tomme fra enden med en tang 

og mens du holder fakkelflammen på 

våren, danner løkken. Ikke slukke 

våren, men la den avkjøles sakte. 

Deretter klemmer du hele lengden av fjæren 

i en skrustikke slik at bare løkken er synlig. 
Bøy løkken litt tilbake til den 

samsvarer med formen på tegning 'C'. Dette 
skal gjøres med vårkulda, er det 

ikke nødvendig å varme opp stålet igjen. 
Fjern fjæren fra skrustikken og bøy 

lengden på fjæren inn i en svak kurve, 

dette kan enkelt gjøres med fingeren 

kun trykk. Fjærfangeren skal nå se ut som mal 
'C'; det gjør ikke 

må være en perfekt match, men bør 

være rimelig nær, (Foto 8). Måle 

gapet i enden av løkken (pilet), det 

skal være ca 6 mm i diameter. 

Til slutt kan magasinlåsen monteres 

til bladet vel. En diameter på 4 mm 

hull må bores gjennom fjæren 

slik at den kan boltes til magasinet 

vi vil. Jeg har ikke oppgitt nøyaktig 

mål for posisjonen til hullet 

fordi du ikke kan bøye fjæren 

akkurat som jeg har. Merk posisjonen til 

hull ved å holde fjæren mot baksiden 

av bladet vel, så et gap på ca 

Det er 6 mm mellom toppen av løkken 


og bunnen av brønnen ('A' - Foto 9). 
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Sett et merke over fjæren i tråd med 


hullet vi boret tidligere i bakveggen 


av brønnen. Dette er posisjonen der 

hull skal bores. Bruk en diameter på 4 mm 
kuppelhodeskrue ca. 9 mm lang 

for å holde fjærlåsen på plass, pil 

'B". Hullet boret vi tidligere i fronten 
veggen til magasinbrønnen skal tillate at en 
sekskantnøkkel kan settes inn i 

godt for å holde hylseskruen på plass, 
slik at mutteren kan strammes, pil 'C"'. 
Magasinbrønnen og vårfangst 
monteringen er nå ferdig og klar til å være 


satt inn i magasinbrønnutsparingen. 


PASSER BRØNNEN 


Brønnen skyves inn i toppen av 


mottaker og ned i den nedre fordypningen. 


Før dette kan gjøres, fanger våren 


må løsnes og fjernes. Brønnen 


Grep Og Magasin Vel 


90: 


bør være en tight push fit, eller i det minste være 
tettsittende nok til at den holder seg på plass 

egen avtale. Plasser brønnen slik at 

øverste frontspissen av materampen er 9 mm 

over toppen av mottakeren. Brønnen vil 

til slutt beholdes med sølvlodd 

men den må forbli flyttbar inntil videre. 

Fjærfangeren kan nå festes til magasinbrønnen igjen. 
Når den er montert, toppen 

av vårfangsten skal være omtrent jevnt 

med toppen av magasinet godt. Ikke gjør det 
bekymre deg om den er litt høyere eller lavere, 

da det ikke vil forstyrre på noen måte 


funksjonen til det ferdige våpenet. 


Foto 9: Det ferdigmonterte magasinet 
godt tilpasset mottakeren. 
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Som jeg påpekte i begynnelsen av dette 

bok, en relativt enkel og rask metode 

å bygge et magasin er å endre en lengde 

av rør, i stedet for å produsere 

magasinet fra bunnen av. I motsetning til 9 mm 
magasin vist i bind én som var 

konstruert av en enkelt rørlengde, 
dimensjonene til .32/.380-kassetten 

krever bruk av to forskjellige rørstørrelser. 
Hoveddelen av magasinet er en 7 %” lengde på 
25,40 x 12,70 x 1,6 mm rør, i 

med andre ord, standard 1" x 12" x 16 gauge. 
Det andre magasinrøret er 7 %” lengde 

på 12,70 x 0,91 mm (/2” x 20 g) rundt rør, 

(Se vedlegg 'E' for .380-dimensjoner). 


Begge disse rørene bør vaskes så de 

er grundig rengjort før start 

konstruksjon. Jeg har levert syv 

tegninger, 'A' til 'G' (side 23) for å illustrere 

hvordan magasinkroppen monteres (figur F). Det 
første trinnet er å sage rør 'A' (1” 

x 20 gauge) i to. Den skal sages 

først fra den ene enden og deretter den andre, ved hjelp av 
en stor baufil for å komme seg gjennom 

lengden på røret. Bare en halvpart er nødvendig, 
den andre kastes. Fil ned denne delen 

langs hele lengden så jevnt som mulig 

til den har en tykkelse på 4,5 mm, som vist i 


Tegning 'F'. Fjern oversiden av 


2945 


rektangulært (1" x 7") rør som vist i 

Tegning 'B". Dette må gjøres ved å sage ned 
begge sideveggene, fremfor bare 

saging av toppen av røret. Med toppen 

fjernet, fjern de to taggete kantene 

som vil eksistere på begge innvendige vegger pga 
sageprosedyre. Mål høyden på røret fra topp til 
bunn, det skal det 

mål 25 mm, som vist på tegning 'D'. 

Kjør nå en rund eller halv rund fil tilbake og 

frem langs den åpne siden av rørene til en skråkant 
opprettes, som i tegning 'E'. Filen skal være noen 
millimeter større enn bredden på 

T-banen. De to halvdelene er nå fastklemt 
sammen med et par slangeklemmer, som på 
tegning 'C'. Den øverste runde delen må være 

litt mindre i bredden enn den rektangulære 

røret, så det vil hvile på skråkanten, i stedet for 
bare sitter på toppen av røret. Dette er å lage 
sikker på at det finnes en smal kanal på begge 

siden av den øvre runde delen, som vist i 
Tegning 'G'. Om nødvendig, plasser den runde 
delen i en skrustikke og stram forsiktig til 
kjevene til røret klemmes litt og 

vil passe til skråkanten etter behov. Stram til 
slangeklemmer akkurat nok til å holde de to 
halvdeler sammen, men ikke mer enn det. De 
innvendig høyde på denne enheten må nå være 
målt med en vernier-måler, if 

tilgjengelig, selv om en trådlengde kuttet til riktig 
lengde kan brukes. Som man kan se 

i tegning 'G' skal innvendig høyde være 

25,5 til 26 mm. Denne målingen bør 

eksisterer langs hele lengden av 

montering. Det vil være nødvendig å gjøre en liten 


mengde justering for å oppnå dette 


mål. 
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Foto 10: Magasinet, skjemablokk og 
stift. 


Med eventuelle justeringer og de to 

halvdeler klemt sammen, påfør fluss i hele lengden av 
både skjøter og sølvlodde 

de to seksjonene sammen. Bruk en propan 

gass fakkel og varme flere inches av 

magasin langs den ene siden. Bruk 

loddetinn og la den flyte langs kanalen skapt av 
skråkanten. Bære ut 

denne prosedyren i den andre enden av 

magasin, og snu deretter magasinet 


og påfør loddetinn på motsatt ledd. 


La avkjøles og fjern deretter eventuelt overflødig 


loddetinn fra innsiden og utsiden av 


Blad. Poler ytterveggene med 


sandpapir, vær spesielt oppmerksom på 


fellesområdene. Magasinets kropp 

er nå ferdig og vi kan begynne å kutte den 
å forme. For å gjøre dette enkelt 
fremgangsmåte; den medfølgende malen, 
(Se figur G), skal limes til 

magasinkropp slik at bunnen rett 

enden er på nivå med enden av magasinet. 
Bruk en skribent og merk den lille buede 
skjær ut formen på toppen av 

Blad. Slå posisjonene til de 14 
kassettvisningshull (valgfritt) og 

fjern deretter malen. De 14 hullene 

er 3 mm i diameter og er boret 

gjennom magasinkroppen fra den ene siden 
til den andre. Den øvre buede utskårne delen 


formes ved hjelp av en halvrund fil. 


En fordypning og spor er nå skåret inn i 


bakveggen på magasinet. Den øverste fordypningen 


er 6 mm dyp og like bred som 

magasin sidevegger vil tillate. Den nedre sporet er 
kuttet ved hjelp av et baufilblad og er 

plassert ca. 2 mm over bunnen 

kanten av magasinet. Dette sporet skal være 

rundt 1,5 mm dyp og igjen, like bred 


som sideveggene vil tillate. Grunnplaten 


holdefjæren vil passe inn i dette sporet etter hvert 


kurs. 


En betydelig mengde graving vil forekomme 

inne i magasinet på grunn av arkivering og 

boring. Dette bør være helt 

fjernet med en flat fil slik at innsiden 

veggene er helt glatte. 

Alle nødvendige utsparinger og hull har 

nå er laget og vi kan gå videre til 

danne bladet 'lepper'. Magasinet leppene er ansvarlig 


for å holde stabelen av 
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må formes til riktig kontur som 


vist i den medfølgende malen, 


(Se figur H). Det er ikke nødvendig å kopiere eller 


FORM klipp ut malen, den skal brukes som 
BLOCK en føring som blokken legges over. 
TEMPLATE Fest en stor fil, flat side vendt opp, i en 


vice. Hold skjemablokken borte fra 
deg mot filen. Trekk stangen mot deg samtidig 


som du løfter den, 


GR 


opprettholde et konstant fast trykk. 
Denne metoden vil forme slutten av 
blokkere riktig, og er en idiotsikker 
FIGUR H. : 
fremgangsmåte. Snu blokken og gjør det 
Skjemablokken må arkiveres til samme til den andre siden. Med intervaller under 


formen på tegningen ovenfor arkivering, kontroller blokken mot tegningen 
og sørg for at den er så nær som mulig 
malens kontur. Skyv blokken 

inne i magasinet og plasser det slik at 

buet ende er ca. 1 mm under toppen av 
leppene. Bor gjennom toppen mest seende 
hull og hele veien gjennom blokken, med 
samme diameter bor som brukes til 

hullene. Bank inn en fjærstift som er %" lang 


for å holde formblokken sikkert inne i 


magasinkropp, (Foto 11). 
Klem denne enheten i en skrustikke slik at kjevene 


holder den godt under fjæren 


Folge bakte av magasin med pinneposisjon. Plasser en kort lengde på stangen, 


formblokk festet på plass ca 6mm i diameter, mot toppen av 


leppene og bank godt på den med en hammer. 
patroner inne i magasinet og må 
DN pe Flytt stangen frem og tilbake langs hver leppe 
formes til riktig kontur for å sikre 
til de er formet til 
jevn mating av patroner fra ; FA 
konturene til blokken. Mål nå 
magasin til kammer. Av denne grunn, å 
avstanden mellom leppene, skal det være 
enkel 'formblokk' må lages, rundt 
7,5 mm, (se vedlegg 'E' for .380 
som leppene er dannet. 
dimensjoner). Hvis gapet er mindre enn dette 


Blokken har en 8" lengde på 9,5 x 19,05 mm skyv blokken tilbake inne i magasinet 


(3/8" x 3/4") flat stang. Den ene enden av blokken og bank forsiktig på bunnen av blokken 
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effektivt å drive den oppover, og dermed 

øke avstanden mellom leppene. 

Poler innsiden av toppkantene på hver leppe med 
et lite stykke sandpapir for å fjerne evt 


skarpe kanter. 


Vi er nå klare til å lage og tilpasse 

interne deler av bladet. Disse 

består av 'følgeren', 'hovedfjæren", 'bunnplaten' og 
"holdefjæren". Følgeren er 

laget og montert først. Dette er ikke noe mer 

enn et stykke på 9,5 mm (3/8') x 16 gauge stålstrimmel, 
kuttet til en lengde på 59 mm. 

Mål i en avstand på 35 mm fra en 

avslutte og score en rett linje. Klem fast 

strips i en skrustikke slik at toppen av kjevene er 
nivå med poengstreken. Ved hjelp av en hammer, 
bøy følgeren til konturen på figuren 

"JEG". Rund den fremre spissen av følgeren 

før du bøyer, og også fil en taper på 

følgernes underben i posisjon 


Vist. 


59mm 


TAPER 


FIGUR I. 
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En liten mengde filing til sidene og 

fremre runde spissen av følgeren kan være 
nødvendig før den vil gli inn i 

Blad. Uansett bør det være en løs 

glidende passform, slik at den vil gå perfekt jevnt 


frem og tilbake inne i magasinrøret. 


VÅR DORN 


Foto 12: Fjærdorn. 


Nå kan vi kveile hovedfjæren, men før vi kan gjøre dette, 
må en enkel dor være 

laget for å kveile den rundt. For dette, tre 

Det kreves stålstenger, 6 mm i diameter og 14" i lengde. 
Hver stang skal være 

vasket så det er grundig rent, da 

klemt fast i en skrustikke, hver oppå hverandre 

med stangendene i vater. Ved hjelp av en gasslykt, 
varm opp enden av stengene og lodde dem 

sammen i en lengde på omtrent en tomme, 

(Foto 12). Utfør samme prosedyre for å 

motsatt ende av sammenstillingen og deretter 

la den avkjøles. Bor en liten 1,0 til 1,5 mm 

hull gjennom stangenheten nær én 

ende, for å mate fjærstålet gjennom 

metalltråd. Vi trenger 20 gauge wire for å lage fjæren. 
Musikk eller pianotråd, som det 

kalles vanligvis, selges vanligvis i ruller med 

25 fot lengder, og er allment tilgjengelig fra 

de fleste gode modellverksteder og 


fjærprodusenter. Ikke bruk noen ledning 
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annet enn 20 gauge, ellers blir fjæren 

for tung eller for lett. En seks fots lengde på 
ledning er nok til å kveile fjæren. Sett inn 

enden av ledningen gjennom doren 

hull og knyt det for å hindre ledningen fra 

trekker ut. Stå på ledningen og trekk opp 

på doren til ledningen er stram. 

Alternativt kan du knytte enden av ledningen til en 
stasjonær gjenstand som skrustikke, dør 

håndtak osv. Hold doren på skrå 

med begge hender og begynn å snu den til å rulle 
våren. Med fjæren kveilet langs 

lengden på doren et gap på ca 

10 mm skal være mellom hver spole av 

metalltråd. Ved kveiling av fjæren kan gapet 
justeres ved å øke eller 

redusere vinkelen der 

dor holdes, (se figur J). Slipper ut 

strekk på ledningen vil tillate fjæren 

delvis slappe av, våren blir 

trekantet i form. Klipp gjennom trådknuten og skyv 
fjæren fra 

dor. Fjæren må nå bøyes tilbake til sin opprinnelige 
rektangulære form. 

Bruk bare fingrene for denne operasjonen og 
klem sidene av hver spole tilbake inn 

deres riktige form. Dette er en åpenbar og 

enkel prosedyre og det vil det 

bli selvforklarende om hvordan du gjør 

dette på å se våren, men vanskelig å 

forklare med ord. Når vi kveiler noen 

våren, enten rund eller rektangulær, vil den 

rulle alltid ut når spenningen slippes. 

Den runde våren vil fortsatt forbli rund, men 

den rektangulære versjonen vil dessverre 

trenger alltid å bøye seg tilbake til form. 


Ikke bekymre deg hvis våren har en betydelig 
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FIGUR J. 


bøy langs lengden når du er ferdig, som dette 
vil ikke forstyrre den riktige 

bladets funksjon. Våren 

må nå komprimeres flere ganger 

før den trimmes til riktig lengde. 

Den enkleste måten å gjøre dette på er å skyve en 
par 6 mm diameter stenger, det samme 


lengde som doren, gjennom fjæren. 
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Disse fungerer som en guide og gjør 
komprimere fjæren mye lettere. 
Magasinfjæren vil krympe i lengde fra 14" til ca. 10". 


Bruk nå et par 


27mm 


tang og kutt fjæren til en lengde på 8". 


Hovedfjæren er nå ferdig og klar NR PE BEND 


å gli inn i magasinet. Før 
fjær er satt inn, må den ene enden monteres med FIG U R L: 


bunnplaten for å tette bunnen 
Klem stangen i en skrustikke i en vertikal 


av bladet. Bunnplaten er laget ve i , , 
posisjon slik at 4" til 5" av stangen er synlig 


fra samme 9,5 mm 16 gauge stålstrimmel . : 
over skruekjevene. Plasser midten 
som brukes til å gjøre tilhengeren. Skjær en 25 mm 
del av ledningen mot stangen og 


lengden på stålet og rund av den ene enden slik at den , N , 
bøy ledningen til en "U"-form, (se figur 


passer godt inni bunnen av stålet ; , : 
L). Klem den åpne enden av denne fjæren i en 


Blad: Borethull på å mnd diameter skrustikke slik at den buede enden er synlig over 


gjennom midten av platen så den kan å å E 
E kjever. Trykk på denne utstikkende delen med en 


boltes til fjæren. Bøy den siste spolen $ 
hammer til den er bøyd flat over toppen av 


av fjæren inn i en løkke og bruk en 4 mm . , 
kjevene. Spissen av hver av de to fjærer 


diameter pipeskrue, mutter og skive, til EPer; å 
pip ? 9 Å 'gafler' må nå bøyes utover i en 


bolt bunnplaten til fjæren, (se ag d . 
lengde på 2 mm. Det er best å klemme spissene 


Ergur IO av hver gaffel i en skrustikke og bøy dem til 
form med hammer og stans. Hvis 
SPRING to bøyde seksjoner er lengre enn 2 
i mm nødvendig, bør de reduseres 
WASHER ved hjelp av en kvern. 
EG. 


BOLT 


FIGUR K. INSERT BASE 
PLATE SPRING 


Grunnplatens holdefjær kan nå lages. En lengde på 20 


gauge fjærtråd, 60 mm lang, er nødvendig for å danne 


fjæren. Det kreves også en lengde av stålstang med en 


diameter på 6 mm og en lengde på ca. 6 tommer for å do 
danne fjæren rundt. 
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Foto 13: Magasinet klart for 
montering. 


Fjæren må nå settes inn i 


spor i den nederste bakveggen på 


magasin, slik at vi kan markere stillingen kl 
som skal bore hullet som skal holde 

fjær på plass (se figur M). Med 

fjæren er satt helt inn, merk nedre kant 

av bladet, på posisjonen der 

to gafler peker. Overfør denne stillingen 

til siden av magasinet ca. 2 mm opp 

fra magasinets nedre kant. Bor nå 

et hull på dette punktet 1,0 til 1,5 mm in 
diameter gjennom magasinet fra en 

siden til den andre. Når våren er nå 

settes inn igjen, skal de to gaflene smekke inn 
hullene, og hindre fjæren fra 

faller ut. Fjern fjæren og 

interne deler kan settes inn, (Foto 13). 


Skyv følgeren inn i magasinet først, 
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etterfulgt av hovedfjæren og bunnplaten, og monter 


deretter festefjæren for å holde alle delene på plass. 


MAGASIN STOPP 


Magasinet er nå ferdig montert 

bortsett fra "stoppet". Dette er ikke noe mer 
forseggjort enn en tynn skive av 15,88 x 

34,93 mm x 16 gauge rør, brukes til å lage 

bladet vel. Stoppet hindrer 

magasin fra å bli presset for langt inn 

våpenet, og også holder magasinet 

på plass ved å hekte på fjærlåsen. Den ene enden av 
holdeplassen er arkivert til en 

taper og den andre enden fjernes 


fullstendig, (se figur N). 


Je EN 


MAGAZINE STOP 


ab] 
TAPER 


FIGURN. 


Før stopperen kuttes fra røret, 

gap mellom bunnen av brønnen og 

toppkanten på fjærlåsen må være 

målt. Det skal være ca 6 mm, men det 

kan være litt mer eller mindre, avhengig av 

på hvordan fangløkken ble dannet. 

Forutsatt at gapet er 6 mm, en 6 mm tykt 

delen av 15,88 x 34,93 mm røret skal 

bli kuttet ut. Fjern den ene enden av stopperen 
bruk en baufil og rund av endene 


av de to resulterende utstikkerne med en fil. 


Machine Translated by Google 


Magasinkonstruksjon 


En avsmalning arkiveres så i motsatt ende 
og polert glatt. Avsmalningen tillater 
gripe for å gli over stopperen, effektivt 
holder magasinet på plass. 

Stoppene øvre og nedre sider skal være 
filet helt flat ved å skyve den tilbake og 
frem over overflaten av en fil. Dette er 
viktig fordi stoppet må parre seg 

perfekt med den nedre kanten av brønnen 
når magasinet settes inn i 

våpen. Skyv stopperen over magasinet 
mellom 11. og 12. visningshull, (Foto 14). 
Dette er bare en grov innstilling; de 
stopper må forbli løs til hele 

våpen er bygget, når det skal loddes 


permanent på plass. 


Sett magasinet inn i brønnen og 

Foto14: Det sammensatte magasinet. låsen skal gli over stopperen og klikke 
på plass, hold magasinet godt 

i posisjon, (Foto 15). En liten mengde 
filing kan være nødvendig før fangsten 
vil smekke på plass, og svært lite fri 

lek skal eksistere mellom fangsten og 
Stoppe. Magasinet, når det er satt inn, skal 
være under konstant press fremover fra 
toppen av fjærfangeren og fangsten 

loop selv. Fjæren eliminerer 

overflødig plass på baksiden av brønnen, 
effektivt holder magasinet så nært 


til föringsrampen som mulig. 


Foto 15: Vårfangsten holder 
magasinet på plass. 
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TRIGGER 
TEMPLATE 


FIGUR 0. 


Foto 16: Avtrekkeren er kuttet fra 

en seksjon av stålplate. 

Vi kan nå montere avtrekkeren og beskyttelsen. 
Begge er veldig enkle og greie deler 

å lage. Vi starter med triggeren innen kl 

kutte ut den medfølgende malen og lim den til 
en del av 1/8” tykt stål 

plate, (Se figur 0). Platen skal 

mål minimum 3" x 2". merke 

rundt malen og hullmerke 

krysset sirkel. Klipp ut avtrekkeren med en 
baufil og fil til form. Seksjonen av 


avtrekkeren som trykkes av 


294 


finger bør slipes glatt, så det er 

behagelig når den trekkes. Bor en 4 mm 
diameter hull gjennom avtrekkeren i 
stansemerket posisjon, som vist i (Foto 

16). Sett avtrekkeren inn i mottakeren 
gjennom beskyttelsesfordypningen og fest den inn 
posisjon med en 4 mm pipeskrue og mutter. 
Utløseren skal svinge jevnt på 

skru uten at det fester seg eller binder seg. 
Avtrekkerbeskyttelsen er konstruert av en 
seksjon på 50,80 mm (2") diameter, 16 
målerør. Røret skal være 26 mm langt og hver 
ende skal files 

helt flatt ved å skyve beskyttelsen tilbake 

og frem over en flat fil. Sikre nå 

vakt i en skrustikke, men for å hindre kjevene 
fra å klemme den, stram kjevene mot 

endene av vakten, i stedet for 

sider. Bruk en baufil og fjern en 

delen av vernet for å lage en spalte til målene i 
tegning 'A"'. Dette 

sporet lar avtrekkeren passere gjennom 
avtrekkerbeskyttelsen. Ser på vakten som en 
urskiven, er sporet kuttet slik at skjæringen 
kanten på baufilbladet peker mot 


ti til to'-posisjonen, som i tegning 'B". 


3.5. mm 
as 
1 7mm 
 — —— — 
26mm 
L EN. 
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Trigger og vakt 


Beskyttelsen skal ha en tett trykkpassning i 
beskyttelsesfordypning, slik at den forblir på plass 
egen vilje uten noen lodding; selv om 

det er best å lodde den på plass slik at den er sikker. 
Det blir nok nødvendig å klemme 

sidene av vernet, slik at det blir en 

lett oval form, før det er mulig å 

trykk beskyttelsen på plass, (Foto 17). Med 


beskyttelsen montert, sørg for at den ikke gjør det 


hindre at avtrekkeren beveger seg fritt. Hvis det 


gjør det, øke bredden på sporet. 


Bilde 17: Avtrekker og beskyttelse montert på mottaker 


259. 
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Searet er delen av utløseren 

mekanisme som frigjør sluttstykket 

blokkere når avtrekkeren trykkes inn. Den er laget 
ved å modifisere en 10 mm diameter 
sekskantnøkkel, også referert til som 
Sekskantede "nøkler". Disse er utbredt 
tilgjengelig fra det meste av god maskinvare 
butikker. De er laget av herdet 

stål, og på grunn av sin form, låne ut 

seg ideelt til bygging av 

en hensiktsmessig sear. Nøkler kan variere i 
lengde avhengig av produsent, 

men lengden spiller ingen rolle i dette tilfellet 
vi trenger bare nøkkelens midtseksjon. 

Dette gjør imidlertid å gi noen 

målinger for nødvendig 

vanskelige modifikasjoner. Av denne grunn jeg 

har levert fire maler for å lage 

å forme nøkkelen en enkel operasjon, (se 
Figur Q). Begge ender av nøkkelen må være 
fjernes til den har samme lengde som 
Tegning 'A". Det er ikke mulig å sage gjennom 
nøkkelen med baufil pga 

stålets hardhet, så en vinkelsliper, gjerne 
utstyrt med en slisse 

hjul, må brukes. Hvis en vinkelsliper er 
absolutt utilgjengelig, en av de 
wolframbelagte baufilblader kan være 

brukt, selv om de er ganske dyre. 


Den øverste buede delen av nøkkelen er 
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formet ved hjelp av en fil og deretter polert 

glatt med sandpapir. Malene er 

ikke kopiert og fjernet, men snarere 

nøkkel legges over dem med intervaller til 
nøkkelen samsvarer med malene. Siden av 
nøkkel, som vi nå vil referere til som sear, 

er arkivert flatt i posisjonen illustrert i 

Tegning 'B'. Det er raskere å bruke en benksliper 
for å fjerne hoveddelen av stålet 

før du avslutter bruken av en fil. Bare fil 

vekk nok stål til hjørnekanten er 

helt flat, og ikke lenger. Dette flate området 

lar den fremre delen av avtrekkeren hvile positivt 
mot siden av sear. Som 

vist på tegning 'C', tre hull er nå 

boret gjennom sear til diametrene 

og posisjoner vist. Den største av disse 

hull bores først. Dette er sear pivot bolten 

hull, den er 5 mm i diameter og plassert 


13 mm fra enden av brønnen. Hullet 


kan bores i sears tilstede herdet 

tilstand eller det kan glødes Dette vil 
avhenger av hvilken type bor som brukes. Den 
er å foretrekke å bore hullene uten 
gløding av stålet ved å bruke 'Cobalt' bor 
biter. Disse er spesialdesignet for boring 
gjennom hardt stål og er veldig nyttige, 
selv om det er ganske dyrt. Hvis disse er 
utilgjengelig, skal brunet varmes til 

det lyser knallrødt på områdene 

hvor hullene skal lages. Dette burde 

gjøres to ganger, la stålet avkjøles 


sakte mellom hver oppvarming. Det er best å 


bruk en propangassbrenner for denne prosedyren 


da det gir langt høyere temperaturer enn å 
lommelykt utstyrt med butanpatron. 
Fordi searet er åttekantet i formen 


Det første hullet må bores på en hjørnekant. 


Machine Translated by Google 


Sear Construction 


Først borer du et 2 mm diameter hull gjennom 

brenn, 13 mm fra enden, og bor deretter på nytt 
hull til sin endelige 5 mm diameter. Den andre 

2,5 mm hull er nå boret til høyre for 

5 mm hull. Den nøyaktige plasseringen av det er ikke 
for viktig, men grovt sett er det det 

ca. 3 mm fra enden av brønnen. 

Igjen, fil et flatt område før du prøver 

bor hullet, så boret ikke glir av 

hjørnet. Et annet 2,5 mm hull er nå 

boret gjennom det flate området, 44 mm 

fra enden av bråten. Hullet er 

plassert rett under hjørnekanten, som vist på tegning 
'C". Den ferdige brunen er 


vist i tegning 'D". 


Til slutt banker du en 2,5 mm diameter fjærstift inn i 
hvert 2,5 mm hull til en jevn lengde 

av stiften er synlig på hver side av skjæret, 
(Bilde 18 og 19). Hver pinne skal være 1" 

I lengde. Særen er nå klar til å være 

montert, men før dette kan gjøres, vi 

må lage searfjæren, (Foto 20). 

Denne er laget av en lengde på '” x 20 gauge 
fjærstålstrimmel. Våren skal 

være 88 mm lang. Bor en diameter på 6 mm 
hull en avstand på 9 mm fra den ene enden av 
fjæren, bøy den deretter med fingrene, 


til omtrent samme form som figur 'R". 


Vs 


Foto 18: Såret er en modifisert nøkkel. 
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Bilde 19: Sear ovenfra med begge 
pinnene montert. 


Bilde 20: Slitefjær, skrue og mutter. 


SEAR 
SPRING 


1 


FIGUR R. 
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FIGUR 'Q' SEAR KONSTRUKSJON 


Remove 


| 


Searet er laget ved å modifisere en sekskantet nøkkel. 


EG Remove | 


File to shape 


: 


B. 
—— 40 ———> 
File flat 
t————— 44 ————| 
6 23 
13— 
2+5 
D. i 
| Sear template 
på mnsembe-E: 60mm :-------- »: 
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Sear Construction 
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Før fjæren inn gjennom fordypningen 

og fest den på plass med en hylseskrue 

skive og mutter. Searet er nå plassert 

over fjæren og sikret på plass med 

en 5 mm diameter pipeskrue. Dette burde 

være 35 mm lang og holdes på plass med 

en nøtt. Den lange fremre delen av utløserbenet skal 
hvile på toppen av 

utstikkende pinne på den flate siden av sear. 
Når avtrekkeren trykkes inn, skal searet 

fall ned slik at dens øvre buede enden er i vater 


med toppen av mottakeren, (Foto 21). 


Ikke bekymre deg om den er litt over eller under 

denne posisjonen vil den fortsatt frigjøre sluttstykket 
blokkerer helt fint. Hovedprioritet er 

at brunen ikke binder seg eller henger seg fast 

sear fordypningen eller avtrekkeren. Den skal bevege seg 
jevnt og være under konstant oppover 


trykk fra fjæren. 


Den nedre mottakeren er nå ferdig montert, 
(Se bilde 22), og vi kan begynne å bygge 


øvre halvdel av maskinpistolen. 


Foto 21: Sett ovenfra av 
sammensatt mottaker. 
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Sear Construction 


Foto 22: Den ferdigmonterte nedre mottakeren. 
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Foto 24: Boring gjennom nedre 
Den øvre mottakeren er konstruert av en mottakerboltehull. 


11 %” lengde på 30 x 30 x 2 mm bokseksjon 


rør. Dette er nøyaktig samme størrelse som brukes til Med begge mottakerne fortsatt klemt sammen, 


den nedre mottakeren, bortsett fra at måleren skriv inn bokstavene "EP" på høyre side av den øvre 


må være tyngre, nemlig en veggtykkelse på mottakeren. På motsatt side (til venstre 


2 mm. Før vi kan kutte det nødvendige side) skriv bokstavene "EH" og deretter 


utsparinger i røret, må det være fjern slangeklemmene (se figur T). 


midlertidig festet til toppen av den nedre Hvor de to mottakerne ble slått sammen 


mottaker ved hjelp av et par slangeklemmer, (Foto 23). sammen, (nederst), skriver "MW". Det er 


For å gjøre dette, magasinet godt og grep nødvendig å merke hver side av 


må fjernes. Sørg for at mottaker på denne måten for å sikre følgende 


sluttstykket, (grependen) av begge rørene er i vater, utaparinger kultes 1 derkugesldensav 


og at hvert rør er så godt som perfekt mottakeren. Disse bokstavreferansemerkene 


justering som mulig. Stram begge klipsene grundig for stå for Ejection Port (EP), Ejector Hole 


å holde rørene i denne posisjonen. (EH), og Magazine Well (MW). Jo lavere 


Klem denne enheten i en skrustikke, (nedre moteketen KANNE soteg sammen Igjen og 


mottakeren vendt opp) og bor et 6 mm hull legges til side da vi ikke vil kreve det 


gjennom de to nedre mottakerboltehullene igjen til den øvre mottakeren er helt 


og gjennom inn i den øvre mottakeren, (Foto 24). Ved å Salt sammen: Uisparingene Kan nå KUNSS 


bore gjennom de to mottakerne inn inn i den øvre mottakeren, (se figur U). 


på denne måten kan vi være sikre på at de vil være med Vi starter med tegning 'A', som viser 
EI 


nøyaktig innretting når våpenet er posisjonene til utkastingsporten og 
endelig satt sammen. bolthåndtaksspor. Bruk en firkant og 
skriv posisjonen til utkasterporten 

på høyre side av mottakeren, hvor 

vi merket "EP" tidligere. Porten kan ikke 


kuttes ut med en baufil, så en serie med 


sammenkoblingshull, 3 eller 4 mm 


Foto 23: Mottakerne klemmes diameter, er boret langs innsiden av 
sammen med to slangeklemmer. scorelinjen markerer. Dette vil tillate 
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Øvre mottaker 


den uønskede delen av stål å være betydning for deg, men jeg har rett og slett 
fjernet med en kort stanglengde og en plassert sporet i det nøyaktige hjørnet 
hammer. De taggete kantene rundt posisjon, som et "Happy Medium" så til 
innvendig omkrets av porten kan nå snakke. Det er egentlig bare personlig 
arkiveres glatt. preferanse for hvor sporet er 

plassert. 


Bolthåndtakssporet er nå skåret inn i toppen 


Vi kan nå gå til tegning 'B' og klippe 
høyre hjørne av mottakeren. Det er 3 JETS DNG 


plassert 55 mm fra sluttstykket av utsparingene for magasinet godt og svi. Bruk en firkant 


igjen for å beholde hver 
mottakeren og er 110 mm lang. merke 


i skrivemerke så firkantet og nøyaktig som 
begynnelsen og slutten av sporet, og fil deretter 


et flatt område mellom de to merkene. Denne leiligheten mulig, kutt deretter ut i den viste posisjonen 


å pa Bie ved å bruke de samme metodene beskrevet ovenfor. 
området bør være akkurat bredt nok til å tillate 


v : Fem hull er nå boret gjennom venstre 
hjørnekanten som skal bores uten at boret glir av 


E Å side av mottakeren, som vist på tegning 
hjørnet. Igjen, dette 


a 'C". Skriv en linje langs venstre side 
fordypningen kan ikke kuttes ut med sag, så erS ] g 


i så. side, så nær sentrum som mulig. 
bor en serie hull, 6 mm i diameter, ? 9 


N Lag et stansemerke 76 mm langs denne linjen 
langs hele lengden av det flate området. An 


Ke! , (fra forsiden av mottakeren) og bor en 
vinkelsliper brukes nå til å skjære gjennom 


og utvide sporet. Dette vil tillate en flat fil 6,5 mm diameter hull i denne posisjonen. Dette 


for å gå inn i sporet, som deretter brukes til å arkivere det halv Senere dedia ojektormoken 
til en bredde på 6 til 6,5 mm, (Foto 25). Alle utsparinger er nå kuttet bortsett fra 
de fire hullene langs bunnen av tegningen 
'C". Disse hullene er 3 mm i diameter og 
vil om kort tid godta seilløkkene. 
Men inntil løkkene er laget, bare 
bor to av hullene, til målene 
i figur 'U", tegning 'C'. Slyngeløkkene 
er laget av en lengde på 3 mm i diameter 
(eller litt større) stålstang, som vist i 
Bilde 25: Den øvre mottakeren med alle Figur 'V'. Klipp av to 65 mm stanglengder 
utsparinger kuttet. og fil et punkt på hver ende. 


Vanlig bløtt stålstang er perfekt 


Sporet kan kuttes i en lavere posisjon hvis sterk nok for slyngeløkkene. 

nødvendig, men ikke lavere enn 20 mm fra Mål inn 20 mm fra hver ende av 

nedre kant av mottakeren. Dette lavere stang og form dem til en "U"-form ved å 
posisjonen til bolthåndtakssporet er desto mer bøye dem på dette tidspunktet. Innvendig mål på 
estetisk tiltalende en, hvis utseendet er av slyngeløkkene skal være 
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Bolt håndtak spor 


ØVERSTE 
MOTTAKER 


NEDRE 
MOTTAKER 
O 


Sett bakfra av 


mottakere som om siktevåpen. 
'EH' (Ejector Hole) 
'EP"' (Ejection Port) 


FIGUR T' 
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| 55 mm et t0 1 —— 


HØYRE SIDE 42 mm 


UTSØPSPORT 


FIGUR U; ØVRE MOTTAKER FORPUTNINGSPOSISJONER 


SENTRUMSLINJE 


(VENSTRE SIDE) 


EJEKTORHULL 
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ca 28 mm, men ikke bekymre deg hvis det er litt 
mer eller mindre spiller det ingen rolle. 

Sett inn ett av de spisse bena i ett av 
løkkehullene og bank det andre benet med 


en hammer. Dette vil markere posisjonen til 


den andre sløyfehullposisjonen på 
siden av mottakeren. Utfør nå dette 


samme prosedyre for den andre sløyfen og Bilde 26: Slingløkkene er sølvfarget 


bor deretter de to hullene. loddet på plass. 


SI løkt Skyv hver løkke på plass slik at de er 


stikker ut omtrent 6 mm (14” ) fra siden 
av mottakeren. Hver slyngeløkke er nå 
permanent holdt i posisjon med en liten 

I dråpe sølv loddetinn, eller vanlig elektrisk 
(Mykt) loddemiddel, påført på punktet hvor 
løkkebena går gjennom siden av 


mottaker, (Foto 26). 


Det øvre mottakerrøret er nå ferdig 


og klar til å monteres med innvendig 


|— uuoz —r 


fungerende deler. Men før vi får plass 


AaNYTY 


løpet, sluttstykke, hovedfjær og 
2 8mm —= rekyl skjold, må vi installere tre 'Shaft 
Lås krager inne i mottakeren. 


UuIUI G Q 


Kragene har to formål, for det første de 


la de to mottakerne boltes 


sammen og fungerer som holdere for 


løp, bolt og hovedfjærmontering. 


anda 


la mUOZ —j 


Halsbånd har en rekke bruksområder som f.eks 
holdegir og trinser på maskinen 
verktøy og er allment tilgjengelig fra bolt 
og mutterleverandører og god maskinvare 
butikker. En krage måles etter størrelsen 

V av stang eller skaft det skal passe, med andre ord hvis 
en krage kreves for å passe til en stang med diameter på 1 tommer, 
vi ber om en 1” krage. Vår maskinpistol 


krever femten 2" krager. 


FIGUR V. 
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Den ytre diameteren (OD) på 7” kragen 

er vanligvis 1", men ved kjøp, 

OD må måles for å være sikker 

de har riktig diameter. Det er bra 

verdt å påpeke her at du vil 

støter av og til på krager som, 

selv om det er 2", er det ikke 1" OD, men 

litt større eller mindre. Dette er på grunn av 
det faktum at forskjellige produsenter kan lage 
krager til litt forskjellige spesifikasjoner. 

Forutsatt at kragene er mellom 25,40 mm 

- 26 mm (1”) vil de passe godt 

inne i mottakerrøret. Mål også 

lengden (tykkelsen) på kragene; de 

skal være rundt 11 mm lang. Hver 

krage vil være utstyrt med en stiftskrue, 

som, når den strammes, holder kragen på 

stangen eller røret den er montert på. Disse 

skruer er ikke nødvendig for de tre 

krager vi monterer inne i mottakeren; 

disse skal skrus av og 

kastet. Innvendig diameter, (ID), må 

økes på to av de tre kragene 

fra deres nåværende 12,70 mm (12”) til en ID 


på 14,2 mm. Årsakene til dette vil 


vise seg senere. 


En 14,2 mm (9/16”), konisk stiftrømmer er 

nødvendig for dette formålet. Både rett og 

koniske rømmer er mye brukt i 

engineering, og er allment tilgjengelige 

brukt. En god forsyningskilde er brukte verktøy og 
maskiner 

forhandlere, hvor hele esker med reamers 

kan bli funnet. Mange konkursslagte lagervarer 
i ubrukt stand kan også anskaffes 

til en brøkdel av nypris. 


Uansett hva du gjør, ikke kjøp nytt 
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Bilde 27: Halsbåndene er ristet ut 


ved hjelp av en reamer eller lignende verktøy. 


reamers, de er uoverkommelig dyre, 

og, som påpekt ovenfor, det er 
unødvendig å gjøre det. Ved kjøp av evt 

reamer brukt, sjekk alltid det 

skjærekantene er skarpe og 

uskadet, spør noen hvis du er i tvil 

hvem vet! Klem en krage sikkert inn 

en skrustikke og plasser reamer i en passende 
"Tap Holder", eller en manuell drill kan være 

brukt, forutsatt at chucken er stor nok 


for å akseptere diameteren til rømmen. 


For å være sikker på at rømmeren passerer 
nøyaktig gjennom kragen, hold rømmen som 
nær en rett vinkel til krage ansiktet som 

mulig. Påfør veldig lett forovertrykk 

til rømmeren til den passerer hele veien 

gjennom midten av kragen, (Foto 27). 

Nøyaktig samme prosedyre utføres 

på den andre av de tre kragene. De 

krager er nå klare til å settes inn i 


mottaker. Elleve kuppel med en diameter på 6 mm 


hodeskruer, 6 mm lange (målt 

fra undersiden av hodet til enden 

av tråden), er pålagt å beholde 

krager på plass. Hylseskruene skal 

ha samme gjengestørrelse (stigning) som 
stiftskruer, slik at pipeskruene vil 


skru inn i kragene. En kran må det også være 
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anskaffet med samme trådstørrelse som 
skruer. De to 6 mm hullene vi boret 
tidligere, (da de to mottakerne var 


klemt sammen) tillater to av 


krager som skal boltes inne i mottakeren. 

Sett den første modifiserte kragen inn i 

mottaker, rett foran utkastingsporten, 

og juster kragens skruehull med mottakerbolthullet. Bruk 
en sekskant 

nøkkel og skru inn en av hylseskruene 

gjennom mottakerveggen og inn i 

halsbånd. Stram til skruen for å holde fast 

krage på plass. Sett inn den andre, 

(umodifisert), krage inn i sluttstykket på 
mottakeren og fest den på plass ved hjelp av 
samme prosedyre. Den tredje, (modifisert) 

krage settes inn til venstre for utkastet 

havn. Bor et 6 mm hull i denne posisjonen 5.5 

mm fra venstre side av porten, sikring 

den på plass med en hylseskrue. Forsikre 

at alle tre skruene er godt strammet for å hindre at 


kragene beveger seg. De to 


krager foran og sluttstykke på 

mottakere er nå boret på de tre andre 

sider, så hver krage vil godta tre 

flere skruer. Den tredje kragen, til venstre for 
porten, er kun boret på to sider, dvs 

topp og venstre side. Vi kan ikke bore i blinde 
gjennom mottakerveggene og håper å 

finn midten av hver krage. Vi må, 

finn derfor plasseringen av hver krage 

før du borer hullene. Den enkleste måten er 


å bruke et sett kvadrat og skrive en linje 


rundt alle tre sidene av mottakeren inn 


linje med midten av hver hylseskrue 


montert tidligere. Mål nå til midten av 


hver linje og slå et merke. Dette vil Foto 28: Tre krager montert på 


, ke Å å mottaker. 
gi deg posisjonen til kragene på 
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hver side av mottakeren. Hvor i 

stansemerker indikerer, bor en 2 til 3 mm 

diameter hull gjennom de andre sidene av de tre kragene. 
Bruker nå den riktige 

diameter på boret for kranstørrelsen, dvs. 5 mm, 
bor hvert hull på nytt til riktig diameter. 

Hvert hull er nå tappet, og det andre 

åtte pipeskruer montert og strammet, (Foto 28). Se 


gjennom mottakeren fra 


ende til ende og kontroller at skruene 


kan ikke sees i midten av kragene. 
Hvis endene av skruene er synlige 
må forkortes. 

Med kragene sikret inne i 


mottaker, kan vi fortsette å montere 
og monter løp, sluttstykke og 


hovedfjærmontering. 
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Å produsere en riflet pistolløp vil kreve en dreiebenk og 
riflemaskin, og 

åpenbart, relativt få mennesker eier slike 

utstyr. Med ethvert skytevåpen som virkelig kan 
beskrives som hjemmelaget, det må vi 

kompromittere den iboende nøyaktigheten til 

riflet løp, for den lett konstruerte 

glattboret versjon. Mens nøyaktigheten 

av pistolen eller riflen er veldig viktig, 

ildkraften til maskingeværet betyr 

nøyaktighet er av underordnet betydning. 

Pålitelig få så mange kuler til 

målet så raskt som mulig er hovedmålet 

betraktning. Hvis du eier eller har 

tilgang til en dreiebenk, den åpenbare metoden for 
tønnekonstruksjon ville være å maskinere den 

som en solid enhet. Boringen ville kreve 

maskinering til en diameter på 7,5 mm, ved hjelp av 
en "lang serie' borkrone, og deretter kammeret på vanlig 
måte ved hjelp av 

passende kaliber av kammerrømmer. 

En .32 kaliber kule vil være en god presspasning 
i et fat maskinert til en borediameter på 

7,5 mm. For .380-runden, en bordiameter 

på 8,7 eller 8,8 mm bør brukes. De 

hensiktsmessig fat er langt enklere å lage. Den 
består av en to-komponent montering, dvs 


en lengde med sømløse rør med høy styrke, 


forsterket med en serie aksellås 
krager. Kragene er av samme størrelse, 


dvs. 2”, som de vi nettopp har boltet 
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på innsiden av det øvre mottakerrøret. 

Tønnerøret er en 9" lengde på 14,29 x 3,25 mm sømløs 
mekanisk rør, 

(SMT). Kategoriene 'SMT' og 'SHT' av 

rør brukes stille mye til 

industrielle applikasjoner og er av perfekt 
tilstrekkelig styrke for det improviserte våpenløpet. 
Kragene ikke bare 

forsterke tønnen, men også øke 

fat utvendig diameter, slik at den 

tønne som skal installeres i den øvre mottakeren. 
Før vi monterer kragene, må tønnen være 

kammer for å akseptere .32 kaliber 

kassett, (Se vedlegg 'E' for .380 

kaliber). For å kammere tønnen, en 
'kammerrømmer" vil være nødvendig, (se 

Vedlegg 'C' for leverandørliste). For det første 
tønnen må være godt festet i en skrustikke. 
Plasser det firkantede skaftet på rømmen i en 
passende kranholder og skyv deretter 

reamer inn i tønnene. Fortsett til 

roter rømmen med klokken, 

mens du bruker lett fremadrettet trykk på 

reamer. En liten mengde 'kutting 

compound' bør også brukes på 


reamers skjærekanter, for å sikre en jevn 


finish til den indre omkretsen av 
kammervegger. Fjern reameren kl 
intervaller under kammerprosessen 

og rengjør forsiktig ut tønnene 

med en stålrensebørste. Når en 

patron vil kammer til en dybde hvor 

3 mm av patronbasen stikker ut fra 
tønnene sluttstykke, kammeret er skåret til 
riktig dybde. Grunnen til dette 

fremspring vil bli tydelig senere 


når vi begynner å montere maskinen 
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Foto 29: Basen på patronen må stikke 
3 mm ut fra tønnen 


pistoler sluttstykke, (Se bilde 29). 

Etter kammerprosessen ble 

kammermunn må være avfaset, 

(avfaset), ved bruk av enten et forsenket skjæreverktøy 
eller et avgradingsverktøy. Hensikten med avfasing av 
inngangen til kammeret er å tillate jevn mating av 


patroner fra magasin til fat. De 


avfasing skal kuttes så den måler 

ca. 1 mm til 1,5 mm på tvers (pilet), 

(Se figur X). Fjern til slutt eventuelle metallspon osv. 
fra innsiden av 

kammer og boring, og kontroller at a 


kassetten vil kammeres jevnt under sin 


eget momentum. 


Ek 


å JE K 
rms 


FIGUR X. 


Ingen kraft skal kreves for å kammere 
patronen, og den skal gli jevnt inn i kammeret. Etter å 


ha kuttet 
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kammer munn skråkant og kontroll av 


patrontilpasning, kan vi begynne å montere 


tønnen. 


Tønnen er utstyrt med seks 12” krager, disse 

har samme størrelse som de som er boltet inni 
den øvre mottakeren. Vi har allerede en 

tønnekrage boltet inne i mottakeren, til 

til høyre for utkastingsporten. Dette er 

fjernet fra mottakeren og plassert 

over kammerenden av løpet. Dette 

kragen er allerede ristet ut til en 

ID på 14,2 mm (9/16”) og skal være tettsittende 
trykkpasning over tønnen. Fem krager til 

må nå rømmes ut ved å bruke det samme 

14,2 mm taper pin reamer vi brukte tidligere 

i kapittel seks. Skyv to krager på 

tønne, bak tønneholderkragen, og de tre andre foran 
beholderen 

krage, (Foto 30). Bruk en sekskantnøkkel og 

stram skruene godt til 

hver av de fem kragene. Det er viktig å 

legg holdekragen over tønnen 

samme vei som den var inne i 


mottaker. Hvis det ikke er det, vil det ikke være mulig 


bolt røret til mottakeren. Sett inn 

montert fat inn i mottakeren og 

skru den på plass med de fire hylseskruene 

fjernet tidligere, (Foto 31). Med tønnen 

på plass, sørg for at den er sikker og gjør det 
ikke bevege seg eller rotere. Veldig lite "lek" 

skal være mellom røret og kragen 

montering. Hvis, etter å ha røsket ut, kragene 
vil ikke gli på tønnen, tønnen 

kan poleres med sandpapir til 

krager vil gli jevnt på. Det er 


vel verdt å påpeke her at hvis 9/16" 
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krager kan plasseres (med en utside 
diameter på 25,40 eller 26 mm) vil de gli 
rett på fatet uten å måtte rømme dem ut. 
Hvis tilgjengelig, syv 9/16" 

krager vil være nødvendig, seks for tønnen 
forsamling og en til venstre for 


utkastsport. Personlig erfaring har 


vist imidlertid at mens '2” krager er 

lett tilgjengelig, de som ikke er standard 
brøkstørrelser er vanligvis vanskeligere å 
Lokaliser. Imidlertid er det vel verdt å be om 
9/16" krage når du kjøper den andre 


materialer slik de kan være tilgjengelige i din 


område. 


Foto 30: Den ferdigmonterte tønnen. 


Foto 31: Tønnen montert på mottakeren. 
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vi kan vanligvis bare oppnå nøyaktighet 


tilgjengelig for dreiebenk eier. I den ene enden av 
røret et spor er nå kuttet, 32 mm inn 
lengde og 3 mm bred, ved hjelp av en spalte 


hjul montert i en vinkelsliper. De 


sporet trimmes deretter til riktig 


dimensjoner ved hjelp av en nålefil, (se figur 


Y). Ikke bekymre deg hvis sporet er litt mindre 
Som vist i forrige kapittel er det ikke det 

enn dette 3 mm-målet, gjør det det ikke 
nødvendig å eie en dreiebenk for å lage en pistol 

betyr for mye. Hvis en vinkelsliper ikke er det 
fat, og tilsvarende er en fresemaskin 

tilgjengelig, en rekke sammenkoblinger 
ikke nødvendig for å bygge sluttstykket 

hull kan bores for å fjerne det meste 
blokk, eller 'Bolt', som det vanligvis kalles. 

stål før sporet er arkivert til riktig sted 
Den normale metoden for boltkonstruksjon 

dimensjoner. Denne spilleautomaten er "Ejector Slot", 
ville være å bearbeide den fra et solid 

som '"Ejector Bolt' vil passe inn i 
seksjon av stål. For de fleste ville være våpen 

kurs. Vi vil diskutere denne enkle delen i 
beslutningstakere, vil denne metoden være ute av 

følgende kapittel. 
spørsmål. Men hvis vi bare inkluderer 

Ejektorsporenden av røret er nå 
de delene av bolten som er strengt tatt 

"forsenket' ved hjelp av et håndbor utstyrt med 
nødvendig, og ignorer de som er 

et '"konisk skjæreverktøy", (ikke bruk en 
ikke, en "skjelettisert" bolt kan være raskt 

forsenket kutter da dette vil kutte feil grad av 
satt sammen fra en lengde av rør og 

avsmalning), (se bilde 32). De 
en serie aksellåskrager, en montering 

formålet med den koniske veggutsparingen, som vi 
veldig lik tønnen, faktisk. 

vil nå kalle det, er å gjøre föring av 
Hvis du eier en dreiebenk, eller kjenner noen 

patroner fra magasin til kammer åa 
hvem gjør, kan bolten enkelt dreies som 

mer pålitelig prosess. Hvis konisk skjæring 
en enhet i ett stykke, (se vedlegg 'F' for 

verktøyet ikke er tilgjengelig for deg, kan fordypningen 
maskinist tegninger). Å sette sammen en 

skjæres rettvegget med et 9 mm bor 
"hensiktsmessig bolt", en 130 mm (5 1/8”) lengde 

for .32-bolten, og en 9,7 eller 9,8 mm for 
på 12,70 x 2,03 mm (12” x 14 g) SMT/SHT eller 

.380. Det skal imidlertid bemerkes at hvis 
ERW-rør er nødvendig. Først kuttes røret til 

bor brukes til å kutte utsparingen det må være 
lengde og hver ende er arkivert helt 

gjøres før ejektorsporet kuttes. 
flat. En rørkutter, (tilgjengelig fra alle 


store), er en nøyaktig metode for å sikre 


hver ende av røret er så flat som mulig. emne 


Bruk kutteren til å lage en grunn ring 


rundt røret, og fil deretter ned til 


ringmerke. Ved å bruke denne enkle metoden, Foto 32: Et konisk skjæreverktøy 
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uge 


FIGUR Y. 


Utsparingen aksepterer bunnen av 

patron, som du kanskje husker 

stikker 3 mm ut fra sluttstykket til 

tønnen, (Se figur Z). Fordypningen er kuttet akkurat 
dypt nok til å tillate kassetten 

base til "sete" til en dybde på 2 mm, og no 

videre, (Se vedlegg 'E' for .380 bolt 

dimensjoner). "Typestangen' kan nå være 

montert inne i røret, er det 8,5 mm in 

diameter og 31 mm lang. Kutt stangen til lengden, pass 
på at hver ende er flat, og 


sett den inn i den koniske enden av rørene, (se 
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CARTRIDGE 
RECESS 


FIGUR 2. 


Figur AA). Skyv stangen inn til toppen 

enden av stangen er 2 mm under enden av 

T-banen. Stangen holdes på plass av to 

stålpinner. Bor to hull med en diameter på 2 mm 
gjennom røret og stangen, og bank i to 

2 mm diameter pinner, pinnene er '2" in 

lengde. Det første pinnehullet er plassert ca. 2 mm 

over enden av utkastersporet og 

den andre ca 10 mm over den første 

hull. Med stangen festet på plass, a 

2mm dyp konisk veggutsparing har vært 

opprettet, en fordypning som normalt ville vært 
maskinert inn i forsiden av bolten. 

Dette området av bolten er utsatt for et stort trykk fra 
rekylen 

patronhylse, under avfyringssyklusen. 

De to pinnene alene er ikke sterke nok 

å tåle disse trykket, så stangen 

må også sølvloddes mot ekstra 

styrke. Som vist i figur 'AA', er 


loddetinn påføres gapet mellom 


stang og innsiden av røret. Bruk lav 
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smeltepunkt sølv loddetråd i forbindelse 


med flussmiddel og en propangassbrenner. De to 


pinner skal bankes ut og stangen 
fjernet. Belegg stangen grundig og 


pinner med flusspasta, og sett dem inn igjen 


inn i boltrøret. Varm opp den øverste 1" eller så 


stangen og rørenheten til den er det 


lyser en lys rød farge og påfør deretter loddetinn. 


Det er å foretrekke å tillate så mye 
loddetinn som mulig for å flyte mellom stangen 
og rør, men ikke påfør så mye at det 
renner over på toppen av selve stangen. 
Sølvloddemetall vil bare flyte på, og 

feste seg til, overflater som først har vært 
behandlet med fluks. Pass derfor på at nei 
fluss er tilstede på toppen av stangen før 
begynner å varme opp røret. Etter lodding, 
la røret avkjøles, men ikke slukk 

det i vann. Poler røret med sandpapir 

for å fjerne eventuelle flussrester og fjerne 


overskuddslodd med en fil. 


Vi har allerede kuttet utkastersporet, men 
nå må vi øke dens dybde med en 

ekstra 1,5 mm. Dette kan gjøres ved å bruke 
et av de store motorsagbladene, 

eller tre standard kniver, teipet sammen. 
Kjør bladet frem og tilbake inne i 

spor til ønsket dybde er oppnådd. 

Et bra sted å finne brukt motorsag 

blades er din lokale ingeniørbutikk. 

Se gjennom skrapbeholderne og du 

skal kunne finne en eller flere, 

helt god nok til dette formålet. 

Neste trinn er å bore en diameter på 1,5 mm 
hull øverst i midten av tennstangen 

til en dybde på mellom 10 og 12 mm. Dette 


hull aksepterer tennstiften som er laget 
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FIGUR AA. 


ved hjelp av skaftet til et 1,5 mm bor. 

Bor hullet til en bestemt dybde, si for 

vårt eksempel, 12mm. Tennestiften må 

stikke ut 1 mm fra toppen av stangflaten 

og derfor bør tennstiften være 13 mm lang. Med 
andre ord, pinnen 

må være 1 mm lengre enn dybden på 

hullet som den settes inn i. Bruk en 

grus stein og form den ene enden av pinnen til 
en liten avsmalning. Påfør en dråpe "Loctite"- 
lagerlim i stifthullet og 


sett inn tennstiften. La nå hele 
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montering til limet stivner. Alltid | INSERT 
sjekk, og dobbeltsjekk, at pinnen er | egg 


riktig justert til fremspringet 

måling før permanent liming 

pinnen på plass. Hvis pinnen er feil 

innstilt, vil våpenet enten ikke skyte eller 

stiften vil hake på kassettbasen som 

kassett glir fra magasin til kammer. Dette kan føre til 


1 


FIT %" 
COLLARS 


at våpenet 

sylte eller gjør fyringssyklusen uberegnelig og 
upålitelig. Sju krager er nå plassert 

over den ferdige rørmontasjen, som vist 

i figur 'BB". Disse er i samme størrelse som 

de som brukes til tønnen, dvs. 2” og vil 

skyv rett på uten endringer. 

På en av kragene bor du imidlertid en 

5 mm diameter hull rett overfor 

skrue, gjennom kragens sidevegg. 


Bank på dette hullet slik at det godtar en 6 mm 


diameter pipeskrue rundt 18 mm 


lengde. Skyv alle syv krager over røret fra enden 
motsatt utkastersporet 10.30 
tredje krage er den som er boret med det ekstra 
hullet. Stable kragene slik de er 

helt i flukt med enden av røret 


og trekk til skruene. De 


3 
EJECTOR 


6 mm pipeskrue fungerer som bolthåndtak 


og kan nå skrus inn i SLOT 
modifisert krage, (Foto 33). Hvis vi ser på 6 

forsiden av bolten, direkte inn i 

utsparingen skal utkastersporet peke mot FIGUR GC. 

stillingen klokken tre og bolten hull i venstre side av mottakerveggen, 
håndtak til ti og tretti (Figur CC). Den fullt ut og kontroller at ejektorsporet er synlig, 
montert bolt kan nå settes inn i og i riktig justering med hullet. 

mottakeren. Fjern bolthåndtaket og Juster om nødvendig bolthåndtaket 

skyv bolten på plass. Skru nå til posisjon til justering er oppnådd. Nå 

bolt håndtaket tilbake i bolten gjennom stram bolthåndtaket godt, (Foto 34). 


bolthåndtaksspor. Se gjennom ejektoren Gapet mellom sluttstykket til 
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løp og forsiden av bolten skal 

nå sjekkes. Denne målingen er 

viktig, og generelt sett, det 

skal være mulig å sette inn et stykke tynn 

kort mellom de to flatene. Gapet 

sikrer at bolten ikke smeller inn i 

sluttstykke hvis våpenet er "tørravfyrt", 

dvs. uten patron i kammeret. Ved å flytte stabelen med 


krager litt fremover, kan gapet økes, eller 


flyttet bakover for motsatt effekt, 


hvis nødvendig. 


Foto 33: Den ferdigmonterte bolten. 


Merk utkastspaltens plassering i forhold til 
bolthåndtak. 
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Foto 34: Bolten installert i den 
ferdigmonterte øvre mottakeren. 
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Utkasteren er delen av automaten 
skytevåpen som 'sparker' de brukte sakene ut 
gjennom utkasterporten under avfyringen 


syklus. Med svært få unntak 


ejektor består vanligvis av et enkelt blad 


som forbinder med bunnen av 


patron som rekylhylsen driver Selv om utkasteren er veldig enkel, er dens riktige 


lengde avgjørende, (se bilde 35) 
bolt bakover; dermed vippe saken ut av 


skytevåpenet gjennom utkastsporten. FIG U R D D 
Vi skal lage ejektoren fra en 6mm 

diameter pipeskrue 2” i lengde. De 

enden av skruen er filt inn i en 2 mm tykk 

blad for en lengde på ca. 5 mm. En 

kanten av bladet files deretter til en avsmalning, 
slik at den motsatte kanten blir gjort til et punkt som 

et resultat, (se figur 'DD'). 

Ejektoren er nå satt inn i ejektoren 

hull og holdes på plass med en mutter. 

Før mutteren trekkes til, utkasteren 

må plasseres slik at den spisse siden av 

ejektoren vender mot kammeret. En gang 

utkasteren er på plass, skyv bolten 

frem og tilbake flere ganger, sjekker 

at den ikke fester seg eller henger seg fast i ejektoren. 
Spissen av ejektoren skal nesten skrape 

bunnen av ejektorsporet, en liten 

mengde håndtilpasning kan være nødvendig 

for å oppnå dette. Hvis ejektoren er for lang vil den 
binde på bolten, og hvis den er for kort, vil 

ikke kaste ut sakene når våpenet er 


utskrevet. 
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Foto 36: Fjærkveilmaskinen. 


Hovedfjæren må ha riktig lengde, 

styrke og diameter. Hvis våren også er det 

sterk, vil kassetten generere utilstrekkelig trykk til å 
sykle handlingen, 


og gjør automaten om til et skytevåpen med 


5,5 mm stang og en stålkrage. Det er perfekt 

mulig å bygge inn hele maskinen 

under en time og gjør opprulling av en fjær til en enkel 
prosedyre, (se figur 

'EE'). 

Først bor du et 5,5 mm (3/16”) hull i diameter 

%" fra hver ende av stangen. Så 4 %" 

fra hver ende skriv en rett linje. 

Klem stangen i en skrustikke og varm opp området 
av denne linjen ved hjelp av en gass lommelykt til stål 
lyser en rød farge. Bøy slutten av 

stangen i denne posisjonen i rett vinkel 

og gjenta den samme prosedyren kl 

motsatt ende av stangen. Basen 

delen av maskinen er nå klar til bruk 

montert med doren, rundt hvilken 

fjæren er kveilet. Dette er en 23 1" lengde på 

5,5 mm stålstang. I den ene enden av 

dor bor et 1,0 eller 1,5 mm hull gjennom 


stangen, 1" fra enden. Bøy den 


ett skudd. Hvis fjæren er for lett, kan det hende den ikkfotsatt ende av doren i to rette vinkler for å danne 


absorbere så mye rekylkraft som nødvendig. 

Dette kan føre til overdreven belastning på 

handling eller til og med en sluttstykkeeksplosjon, som 
bolten åpner seg for tidlig. Som jeg påpekte i 

bind én, prøver å finne den riktige 

fjærens styrke, lengde og diameter 


kan være vanskelig. Av denne grunn kan det 


være nødvendig å kveile vår egen hovedfjær. Dette 


er imidlertid mye enklere enn det kan i begynnelsen 
vises. 

For å spole opp fjæren trenger vi en lengde på 14 fot 
av samme 20 gauge fjærtråd som ble brukt til 
magasinfjæren. Før vi kan vikle 

fjæren, en enkel fjærkveilingsmaskin 

må bygges. Maskinen består av 


bare tre deler; en 25" lengde på 19,05 x 5 mm (3/4" 


3/16") flatstang, en 23 2" lengde på 


Ø4 


viklingshåndtaket. Det vil 

være nødvendig å sette inn doren i 

base og marker posisjonen til de to 
bøyer seg før du bøyer håndtaket til 
form. Ved å bruke en gasslykt til å varme opp stangen 
på punktene der de to bøyene skal 
lages, håndtaket formes enkelt med 

en tang. Sett doren inn i 

base og fest den på plass med en 
stålkrage. Vri håndtaket og 

doren skal rotere jevnt. 

Maskinen er nå klemt fast i en skrustikke 
og vi er klare til å vikle hovedfjæren, 
(Foto 36). Før ledningen gjennom 

hull og bøy enden til en 

knute for å hindre at den trekker seg ut. 


Lengden på fjærtråd må plasseres 
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Hovedfjær, guide og rekylskjold 


under konstant trykk for å spole opp fjæren. 


Den enkleste metoden er å stå på den med 


begge føttene, slik at begge hender er frie til å lede 
ledningen og vri håndtaket. Bruk venstre 

hånden for å holde ledningen i en liten vinkel mens du 
dreier håndtaket. Fortsett å dreie til fjæren er kveilet 


langs hele lengden av doren. Et gap på 4 mm, eller 


deromkring, bør eksistere mellom hver 

Spole. Dette gapet kan økes eller reduseres under vikling 
ved å holde ledningen i en større eller mindre vinkel. De 
første tre eller fire spolene vil diktere vinkelen for å holde 
ledningen, før den gjenværende lengden kveiles. Doren 
skal bøye seg litt ut under kvelingen for å indikere at det 
påføres tilstrekkelig spenning på ledningen. Klipp 
gjennom den knutede delen og eventuell overflødig tråd 


og med fjæren 


fortsatt på doren, komprimer den helt 
flere ganger. Etter at våren har vært 
komprimert vil det bli lagt merke til at 


våren har krympet i lengde fra 16” til 


ca 11". Fjern dorkragen og 


skyv doren ut av maskinen til 


slipp fjæren. Klipp nå av fjæren til en lengde på 9 %" 


med en tang. 


Hovedfjæren er nå ferdig og klar til å monteres på 
fjærføringsstangen, (se figur 'FF'). Guiden er en 114mm 
lengde på 

5 mm diameter stang. Den ene enden er avrundet, 
(konisk), og den andre utstyrt med en 6 mm 


halsbånd. Kragen er plassert 7 mm fra 


enden av stangen. 


Skyv en 1" diameter gummikranskive 
på den avsmalnende enden av føringen og skyv den opp 


til den berører kragen 
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WASHER 


FIGUR FF. 


Med hovedfjær og styrestang 
konstruert kan vi bygge rekylskjoldet, 
som er ansvarlig for å holde bolten, 


føring og fjær på plass. 


REKOILSKJELD 


Kragen festet til sluttstykket av 

øvre mottaker fungerer allerede som rekyl 
skjold, men må endres ett trinn 

lengre. En gjørmevinge på 2" diameter 


skive' må boltes til kragen 


som et middel til å tette sluttstykket 
av mottakeren. Vaskemaskinen skal 
ha et 6 eller 7 mm hull. Gjørmevinge 
skiver kommer i mange forskjellige størrelser 


og er allment tilgjengelig fra bolt 


Machine Translated by Google 


Hensiktsmessige hjemmelagde skytevåpen 


og mutterforhandlere, og god maskinvare 

butikker. Fjern først kragen fra 

mottaker og bolter skiven midlertidig til 

kragen, som vist i figur 'GG'. De 

krage skal boltes like sentralt som 

mulig til vaskemaskinen. En annen vaskemaskin, evt 
diameter over 1", plasseres på den andre siden 

av kragen slik at kragen er klemt 

mellom de to skivene. Grundig 

stram mutteren og bolten og bor deretter to 


3 mm diameter hull gjennom 2" skiven 


og hele veien gjennom kragen, (figur 
'HH"'). Disse to hullene må plasseres 
FIGUR GG 


mellom de fire hylseskruehullene (disse 


la kragen boltes til 
mottaker). Nøyaktighet av boring av kragen er 
veldig viktig. Hvis hullene er boret i 


feil steder vil de enten skjære gjennom mon 


inn i skruehullene eller passerer for nærme 


innvendig eller utvendig vegg av kragen. Sistnevnte 


gjør det vanskelig å tappe hullene; som er neste steg. Crman 
Kjør en kran gjennom hvert hull 


og bolt skiven til kragen, som vist 


i figur "I'. Sett nå kragen og FIGUR HH 
skivemontering inn i sluttstykket på 

mottakeren og fest den på plass med de fire 

pipeskruer. Bruk en skribent og merk av 

innsiden av vaskemaskinen ved hjelp av veggene til 
mottakeren som veiledning. Skru løs boltene 

og fjern skiven og det blir det 

merket med en firkant, som vist i figuren 


"JJ". Plasser skiven i en skrustikke og fil 


hver side ned til skriverlinjene til det er 


kvadratisk i form, som vist i figur 'KK". 


Fjern lett eventuelle skarpe hjørner på 


skive og skru deretter fast firkanten 


FIGUR II 


skive til kragen, som i figur 'LL". 
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Foto 37: Den ferdigmonterte rekylen 
skjold. 


FIGUR JJ. 


Foto 38: Rekylskjoldet, hovedfjæren og 


styrestangen. 


Rekylskjoldet er nå ferdig og kan 

løsnes fra mottakeren for å tillate 

fjær og føring som skal monteres, (Foto 37). 
Skyv fjæren på styrestangen og sett deretter 
denne enheten inn i rekylskjoldet (Foto 38). 
Trekk bolten helt tilbake og hold den i denne 
posisjonen. Hold skjoldet og styreenheten i 


håndflaten og bruk fingrene til å holde 


fjær i halvt komprimert stilling. 

Mens du holder bolten tilbake, sett inn 
fjæren og føringen inn i den hule midten av 
bolten (hovedfjærfordypningen) til skjermen 
er helt inn. La blokken gli fremover for å 
frigjøre spenningen på den komprimerte 


hovedfjær, og skru deretter inn de fire fatningene 


skruer for å holde tilbake rekylskjoldet, fjær 


FIGUR LL. 


og styrestang i posisjon, (Foto 39). 
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Trekk bolten tilbake flere ganger og kontroller 
at den beveger seg jevnt uten binding eller 
snagging på noen del av våren og 


guidesammenstilling. 


Den øvre mottakeren er nå ferdig montert 


(Foto 40) 


Foto 39: Rekylskjoldet montert på 


mottaker. 


Foto 40: Den ferdigmonterte øvre mottakeren. 


MERK: Hvis boltens hovedfjær er kveilet fjærkveilingsprosess, kan du oppleve at fjæren er litt 
rundt doren med en diameter på 5,5 mm stram når du setter den inn 

beskrevet tidligere, skal hovedfjæren ha en jevn glidende inn i bolten. Hvis dette oppstår, vil 

passform gjennom midten hovedfjærfordypningen kan forstørres litt ved hjelp av 
av bolten. Men på grunn av det uunngåelige et bor med en diameter på 8,8 mm. 


inkonsekvenser som kan snike seg inn i 
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De to komplette mottakersammenstillingene kan 
nå være boltet sammen og nødvendig 

justeringer gjort, (Foto 41). Fjerne 

de to hylseskruene fra undersiden 

av den øvre mottakeren og plasser de to 


mottakere sammen. De to halvdelene skal 


være sølvloddet på plass. Pass på å ikke 
forstyrre de to innstillingene, og deretter skille 

to mottakere. Fjern magasinet og 

strip den for alle indre deler. Nå løsne og 

fjern fjærlåsen fra magasinet 

vi vil. Bruk en propangassbrenner sammen med 
flussmiddel og loddemetall med lavt smeltepunkt 
for å holde brønnen og stoppe på plass. Søke om 
loddetinn til undersiden av stopperen slik at 
loddetinn ikke forstyrrer å sette inn 


magasinet tilbake i våpenet. Ikke bruk for mye loddetinn, 


passe tett sammen uten at det er synlige mellomrombare noen få dråper er det 


mellom dem. Imidlertid kan det være det først 
nødvendig for å senke høyden på 

magasin godt litt, så föringsrampen 
forstyrrer ikke undersiden av 

Bolt. Sett inn de to hylseskruene og bolten 
de to seksjonene godt sammen, (se 

Figur 'MM'). Brønn- og magasinstoppen er ennå ikke 
permanent fikset 

plass. Dette er for å tillate deres riktige 
justering, som ikke er mulig før den 

våpenet er ferdig montert. Magasinet 

leppene skal berøre undersiden av bolten, 
men skal ikke hindre den i å bevege seg 
jevnt frem og tilbake. Hvis nødvendig, 

skyv magasinet lenger inn i brønnen 

til leppene er i riktig posisjon. 

Husk at stopperen er løs og vil tillate 
magasinet som skal flyttes høyere eller lavere 
som nødvendig. Brønnen må også være 
justert slik at den fremre spissen av föret 
rampen berører undersiden av bolten, 

men igjen, må ikke forstyrre boltene 


jevn bevegelse. Med disse to 


justeringer gjort, kan brønnen og stoppe 


Kva 


nødvendig for å holde stopperen i posisjon. 

Propangass fakler og beholdere er 

allment tilgjengelig fra det meste av god maskinvare 
butikker. Gassbeholderne kan være noen ganger 

referert til som 'propan/butan-blanding' og er 

ideell for sølvlodding fordi blandingen av 

gasser gir en langt høyere temperatur enn en standard 

butan lommelykt. Flux må påføres 

til området der loddetinn er pålagt 

kjøre, og deretter varmes til stålet er 

lyser en lys rød farge. Mens du holder 

brenneren på plass, berør loddestangen 

mot det varme stålet til loddetinn flyter. 

Etter at den nødvendige mengden loddemetall strømmer inn 
skjøten, fjern fakkelflammen og la 

delen avkjøles sakte. Når delen er avkjølt, 

fjern eventuelle flussrester og overflødig loddemetall 
med en fil og poler deretter med et medium 

kvalitet sandpapir. Magasinet er vel 

loddet langs dens øvre sidekant, ved punktet 

hvor den gikk gjennom den øvre fordypningen. 

Sett sammen magasinet igjen og fest fangfjæren til 

brønnen. Vi kan nå bolte 


de to mottakerne sammen igjen. 
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Montering av maskinpistolen 
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Montering av maskinpistolen 


Foto 41: Øvre og nedre mottakere klare til å boltes sammen. 
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En passende slynge er svært viktig 

tilbehør på alle skytevåpen større enn en 
håndvåpen, som lett å bære 

våpenet. Selvfølgelig, hvis en slynge er 
tilgjengelig kommersielt, kjøpe en er 

enklere enn å lage en. Men, som med 

selve skytevåpenet, vil vi anta at dette ikke er 
mulig og å lage en er nødvendig. 

La oss se fakta i øynene, knallerne ved makten 
i disse dager er forbud mot våpen, kniver og 
noen annen syndebukk innvender at de 

skulle ønske. Disse makt gale nutters kan forby 
slynger og hylstre også. De vil påstå at det vil 


Stopp kriminelle som bærer våpen!! 


En perfekt passende slynge kan lages 

fra en 4 fot lang hundesnor, eller en av de 
lengre tøyler brukt til hester, kyr, etc. 

Disse er lett tilgjengelige fra alle kjæledyr, 
hestesport eller oppdrett forsyningsbutikk og er 
laget av nøyaktig samme materiale som en 
spesiallaget rifleslynge. Jeg foretrekker lerret, 
men skinn eller nylon tjener akkurat det samme 


hensikt. Ledningen eller tøylen skal være 1" til 


Foto 42: Slyngespenner. 
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Ypppp 
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25mm 


FIGUR NN. 


1 1/8" bred og være svart eller mørkegrønn inn 


farge. To spenner må nå lages til 


fest slyngen til våpenet. Disse er 

laget av en 30 x 25 mm seksjon på 2 mm 

tykk stålplate, (Se figur 'NN'). 

Tegning 'A' viser de skraverte delene 

som må fjernes. Bruk en drill til 

fjern de to uønskede delene og 

fil de to rektangulære hullene til 

dimensjoner i tegning 'B'. Rundt de fire 

hjørner med en fil og poler hver kant 

og overflaten av spennen med sandpapir, 

(Foto 42). Denne poleringen er viktig 

fordi eventuelle skarpe eller grove kanter kan 
frynse eller skjære gjennom slyngematerialet over 
en tidsperiode. Ikke bekymre deg hvis spennene 
du lager er ikke akkurat like store som 

de i illustrasjonen, er det bare nødvendig 


for at seilet skal føres inn i spennehullene. 


Juster nå seillengden slik at den passer din 


egne personlige krav. 


Machine Translated by Google 
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Høyre og venstre sidevisning av det ferdigmonterte skytevåpenet. 
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Hensiktsmessige hjemmelagde skytevåpen 


Av hensyn til bildets klarhet, maskinen 

pistol, sett gjennom sidene i denne boken, 

vises i sitt endelige ferdige utseende. 

Skytevåpenet på dette stadiet ville fortsatt ha sitt 
rå metall utseende, så vi vil diskutere 

her den hensiktsmessige metoden for etterbehandling. 
Den varme pistolen blånende prosessen som brukes i 
våpenfabrikk, eller av profesjonelle 

børsemaker, har ingen plass i en bok som denne. 
Ikke bare ville spesielle kjemikalier være det 

nødvendig, men blåsing av tanker og oppvarming 
apparat også. Vi har sett hvordan en 

maskinpistol kan konstrueres kl 

hjem fra allment tilgjengelige materialer. 

Det er bare rett å fullføre våpenet med 

den enkleste hjemmebruksmetoden. 

En av de flotteste pistolene jeg har 

funnet er å "farge tilfelle herde" hver 

en del av skytevåpenet. Dette kan være 

gjort med ikke annet enn en gasslykt. 

Denne metoden er ikke ekte saksherding, men gir en 
lignende og ekstremt pen finish. Med unntak av bolt, 


sear og fjærer, er alle deler ferdig etter følgende metode. 


Alle synlige ytre overflater skal være 


slipt til en glatt polert finish med en 
fin kvalitet av sandpapir. Jo bedre 


finish er før du bruker blåsebrenneren, den 


bedre vil finishen se ut etterpå. 


Ja: 


Som jeg påpekte tidligere, er det mye lettere å 
polere delene etter at hver del er laget, 
i stedet for å fullføre hver del 


av våpenet på dette stadiet. 


Først vil vi fullføre den øvre og nedre 
mottakere. Fjern alle interne deler fra 

den øvre mottakeren med unntak av 
ejektoren. Plasser mottakeren vertikalt 
plassering på en stålplate eller annet brannsikkert 
flate. Påfør fakkelflammen til toppen 

enden av mottakeren, hold den i denne 
posisjon til varmeringer vises på overflaten av stålet. 
Dette bør skje i 

rundt 30 sekunder forutsatt en propan 
gasslykt brukes. Ikke flytt flammen 

rundt, men hold den på samme punkt til 
stålet ses endre farge. Nå 

flytte flammen lenger ned i mottakeren 

og, ved hvert 2" intervall, gjenta 

prosessen beskrevet ovenfor. Når hele 

siden av mottakeren er 'varmebehandlet', snu 
mottakeren rundt og utføre 

samme prosedyre på de tre andre sidene. 
Den nedre mottakeren er ferdig i nøyaktig den 
samme måten. Ikke fjern grepet som det 

kan stå på plass, men sørg for at alle 

indre bevegelige deler fjernes. 

Magasinet skal også strippes 

før magasinkroppen kan være 

ferdig. Tønnemontasjen kan være 

ferdig som en komplett enhet uten å ha 

å fjerne kragene, men på grunn av 

tung tykkelse på røret og tykkelsen på 
montering, oppvarming av stålet vil ta 

lengre. Små seksjoner, som avtrekkeren og beskyttelsen, 


er ferdige på akkurat det samme 


Machine Translated by Google 


Endelig etterbehandling 

måte som de større komponentene. Åpenbart skaftlås krager og skiver er 

skytevåpenet kunne gjøres ferdig med en av ofte sinkbelagt, og sinken vil forstyrre 

den kalde pistolen blå finishen tilgjengelig fra med blåningsprosessen. Imidlertid er sink 
hvilken som helst våpenbutikk, men slik ting er kan enkelt fjernes med en rask bløtlegging 
går det kanskje ikke mange våpenbutikker i saltsyre. La varene være inne 

igjen før altfor lenge! Dessuten varmen syreløsningen til gjenstandene stopper 
behandlingsmetode for etterbehandling er mer 'bobler". Dette indikerer at all sink 

holdbar og, etter min mening, ser bedre ut. har blitt fjernet. Som et middel til 

Hvis du bestemmer deg for å bruke den kalde blåneringen hindre dannelsen av rush, delene 

metode, vil jeg anbefale å kjøpe væsken kan deretter bløtlegges i en varm natron 
versjon av produktet. Det bør merkes, løsning (brus og varmt vann) før 

imidlertid at den kalde pistolen blå væsken vil fortsetter med å blåne delene. Tønnen 

ikke dekke over noen dype ripemerker og boltsammenstillinger trenger ikke å være det 
finnes på våpenets ytre overflater. demonteres og kan nedsenkes i 

Uansett hvilken metode for etterbehandling som brukes, er det to løsninger ferdig montert. Hvilken som helst 
vil bare se så bra ut som mengden av prosessen brukes for å fullføre den eksterne 
innsats du legger ned på forhånd. Merk også, overflater av maskingeværet, det resulterende 
at mange maskinvareprodukter som f.eks finishen skulle vise seg å være tiltalende. 


Fargebilde som viser ferdig skytevåpen. 
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Jeg vet hva du tenker; "VIL DET 
SPRENGE"? Svaret på dette 
forståelig spørsmål er et positivt NEI, 


forutsatt at våpenet er bygget ved hjelp av 


samme materialer og byggemetoder 

beskrevet i denne boken. Imidlertid med evt 
hjemmelaget skytevåpen er det bare lurt å teste 
skyte av våpenet med enkeltskudd før 

fylle magasinet til maksimal kapasitet og trykke på 
avtrekkeren!! Avfyre enkeltskudd 

først gjør det også lettere å se hva, om noen, 
justeringer er nødvendig. Til å begynne med, last 
en runde inn i magasinet og kuk 

våpenet. Rett skytevåpenet inn i en safe 

retning og klem på avtrekkeren. De 

kassetten skal avfyres og den brukte saken 


skal skytes ut gjennom porten. 


Gjenta denne prosedyren, men last denne gangen 


tre patroner inn i magasinet og 


klem på avtrekkeren. Våpenet skal 


skyte et raskt utbrudd. Forutsatt at det ikke er papirstopp 


erfaren, er magasinet lastet til maksimal kapasitet og 


ett langt utbrudd 
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kan bli sparket; tømme magasinet. 
Utløseren kan slippes når som helst 

under avfyringssyklusen og brenningen skal 
lås bolten tilbake i den helt spennede 


posisjon. 


De fleste .32/.380 automatiske skytevåpen har en 
svært høy syklushastighet, og den 
hensiktsmessige maskinpistolen er intet unntak fra denne rege! 
Et fullastet magasin vil tømmes inn 

rundt to eller tre sekunder, så turtallet er 

ikke å bli nyset av. Det er ganske dyrt 

på ammunisjonsfronten skjønt. Full metal jacket (FMJ) 
ammunisjon må brukes til 

våpenet til å fungere pålitelig. Tønnen 

lengde er også viktig fordi en lengde på mindre enn 9" 
vil ikke generere tilstrekkelig 


trykk for pålitelig å sykle bolten, så ikke gjør det 


være for entusiastisk med baufilen. 


Det hensiktsmessige skytevåpenet er ikke ment (eller 
designet) for å konkurrere med det fabrikkproduserte 
skytevåpenet i enten utseende eller kvalitet 

av materialer som brukes. Det er et kompromiss 

siste utvei våpen; tilgjengelig når de fleste 

legitime og konvensjonelle skytevåpen har 

blitt lovfestet bort, som i forfatterne 

bostedsland. Imidlertid for alle 

hensikter og formål, hensiktsmessig 


Machine Pistol er et levedyktig skytevåpen hvis 


konstruert med en rimelig grad av 


omsorg og oppmerksomhet på detaljer. 
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Hensiktsmessige hjemmelagde skytevåpen 


Rørstørrelsene vist nedenfor er de som kreves for å konstruere hovedkomponentene 
til Maskinpistolen, dvs. mottakere, løp, magasin og bolt osv. 


1) 30 x 30 x 2 mm (øvre mottaker) rør er ideelle for konstruksjon av 
improvisert våpenløp. På grunn av de mange forskjellige 


rørstørrelsene som er tilgjengelige i 
2) 30 x 30 x 1,6 mm (nedre mottaker) 


"sømløs mekanisk" og 'sømløs 


isk: ; lig å k istoll 
3) 25,40 mm x 12,70 mm + 12,70 x 0,91 hydrauliske rør, er det mulig å konstruere en pistolløp 


som passer nesten alle kaliber skytevåpen. Der det er 


mm (1 x1/"+1"x209) (magasin) mulig, kan tunge rør brukes til pistolløp, forutsatt at 


utformingen av skytevåpenet tillater det. Det er imidlertid 


4) 14,29 mm x 3,25 mm SMT (fat) ingen grunn til at en lettere slangemåler ikke kan brukes 
til å konstruere en pistolløp, men det kan være nødvendig 
5) 12,70 mm x 2,03 mm (7"x14 g) å forsterke den med et sekund 
SMT/SHT/ERW (bolt) 
6) 15.88 mm x 34.93 mm x 1,6 mm ERW rør eller en serie stålkrager for ekstra 


styrke. Rørprodusenter oppgir sjelden borestørrelsen til 
(Magazine Well) 


rør i katalogene sine. 
I stedet leveres kun rørens utvendige diameter og 
7) 40 mm x 20 mm x 1,6 mm ERW 
veggtykkelse. 
(Grep) For å beregne borestørrelsen, veggen 


tykkelse må multipliseres med to, og 


8) 50,80 mm x 1,6 mm (2" x 16 9) denne målingen trukket fra 
i rør utvendig diameter. For eksempel, en 
(Trigger Guard) 
veggtykkelse på 2,50mm er doblet og 
ERW-slangen er veldig nyttig for konstruksjon av blir 5 mm. For et 14 x 2,50 mm rør, 
mottakere og magasiner eller som hylse for å forsterke beregningen vil være som følger;- 


eller øke 


diameteren til et annet rør. Det burde det ikke være Rørdiameter 14 mm 


Veggtykkelse 5 mm 
brukes til våpenløp, med mindre ikke annet 


Borediameter = 9mm 
er tilgjengelig på grunn av sin sveisede søm 


konstruksjon. SMT og SHT kategorien av 


77 


Machine Translated by Google 


Hensiktsmessige hjemmelagde skytevåpen 


Rørstørrelser for improviserte våpenløp fra 0,22 rimfire til 12 gauge hagle. 
Seamless Mechanical Tube (SMT) og Seamless Hydraulic Tube (SHT). 


KALIBER RØRSTØRRELSE KREVES (mm) BØRDIA (mm) 
.22 Rimfire 9,53 x 2,03 (SMT) 5,47 
9,52 x 2,03 (SHT) 5,46 
.25 ACP 12,70 x 3,25 (SMT) 6.20 
.32 ACP 14,29 x 3,25 (SMT) 7,19 
.38/.357 15,88 x 3,25 (SMT/SHT) 9,38 
19,05x4,88(SMT) 929 
9 mm/.380 14,29 x 2,64 (SMT) 9.01 
14,00x250(SHT) 900 
15.00x3.00(SHT) 9:00 
.44/.410 20,64 x 4,88 (SMT) 10,88 
1905x4,06(SMT 1093 
.45 ACP 17,46 x 2,95 (SHT) 11.56 
i2måler  26,09x4,06(SMT 1887 
28,58x4,06 (SMT) 20.46 
28,00x4,00(SHT 20.00 
30,00 x 5,00 (SHT) 20.00 


Alle rørstørrelsene som er oppført her gir en utmerket "Bullet to Bore"-passform. Alle vil 


kreve kammering med passende kaliber av kammerrømmer. 
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Følgende liste over leverandører sender høykvalitets "kammerfinish reamers" over hele verden. 
Prisene varierer, men i skrivende stund starter Chamber Reamers på rundt $35 (£20) for en .22 
rimfire reamer. For maskingeværet som er omtalt i denne boken, kreves en reamer i enten .32 eller 
.380 auto. Disse selges til rundt $55. 

Det er mange leverandører av kammerrømmer tilgjengelig via Internett, hvorav listen nedenfor 


bare er et lite eksempel:- 


NYTTIGE ADRESSER: 


DAVID MANSON PRESISJONSRUMMERE 

820 EMBURY ROAD, 

GRAND BLANC, MI 48439, (Tlf: 810 953 0732 
USA. (Faks: 010 953 0735 


E-post: Daviddmansonreamers.com 


www.mansonreamers.com 


CLYMER MANUFACTURING CO, 

VESTHAMLINSVEI 1645, 

ROCHESTER HILLS, MI 48309, (Tlf: 248 853 5555 
USA. (Faks: 248 853 1530 


E-post: clymerQclymertool.com 


www.clymertools.com 


SHAWNIE TOOLS, 

840 NW 6TH STREET, SUITE F, 

GRANTS PASS, ELLER 97526 (Tlf: 541 471 9161 
USA. 


E-post: reamersQatt.net 


www.reamerrentals.com 
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Jeg vil sterkt anbefale bruk av en 

profesjonelt slipt rømmer for å kutte 

kammer av enhver tønne. Men hvis det er det 
nødvendig for å bygge din egen reamer, den 

følgende metode kan brukes. I motsetning 

til kammeret kuttet vi i volum én ved å bruke en 
taper pin reamer, den rettveggede saken 

av .32- og .380-kassettene betyr det 

et improvisert kammer kan kuttes ved hjelp av 
en serie på tre bor. For .32 

kammer vi krever en, 7,38mm bor og 

to, 8,5 mm, og, for .380, et 9 mm bor 

og to 9,5 mm i diameter. Uansett hvilken av 

de to kalibrene kan det være nødvendig å kutte 
et kammer for, den eneste forskjellen er 

diameter på borene som brukes, alt annet 

målene forblir de samme. Vi vil 

fortsett som om du kuttet kammeret for .32-kassetten. 
Først tre 78mm, eller 

derom, lengder på 14,29 mm løp 

rør er nødvendig (se figur '00'). Vi 

vil kalle disse 'Reamer Tubes' fra nå 

på. Den indre diameteren (ID) til hver av de 

tre rør må først rømmes ut ved hjelp av 

de tre borstørrelsene gitt ovenfor, dvs. én 


røret rømmes ut til en diameter på 


7,8 mm, og de resterende to rørene til en 
diameter på 8,5 mm. Som kan sees i 
medfølgende tegning, reamer tube No1 
godtar 7,8 mm drill og No2 og 

No3 rør til 8,5 mm bor. For .380 


kammer No1-røret godtar 9 mm 


bor og No2 og No3 rørene 9.5 
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mm bor. Etter å ha røsket ut rørene, a 

hull må bores for å akseptere en stikkontakt 
skru i posisjonen vist i 

medfølgende tegning. Meningen med 
pipeskruen skal holde borene godt 

i posisjon. Bare ett bor, 8,5 mm 

(9,5 mm for .380), krever evt 

endring før 'reamer sett' kan være 

brukes til å kutte kammeret. Poenget med dette 
boret må fjernes, og ved å gjøre det, 

lage et flatende skjæreverktøy. Dette kan 
oppnås ganske enkelt ved å berøre 

enden av borepunktet mot spinnehjulet til en benksliper, 
mens ved 

samtidig, sakte rotere boret slik at 

punktet fjernes jevnt. Det er verdt 

påpeker at hvis en borepresse er tilgjengelig 
for deg kan poenget med øvelsen være 
fjernes nøyaktig ved å sette på 

bore i borechucken og senke 

spinnebor på et korn (Carborundum) 

stein vil imidlertid det meste av borepunktet 
må fortsatt fjernes først ved å bruke benken 
kvern, før du bruker drillporessmetoden 


å fullføre slutten av boret. 


De to skjærekantene til det flate boret 
må nå slipes på nytt av forsiktig 
'berøre' bakkantene til de to 

kuttere mot hjulet på en benk 

kvern. Denne prosedyren ligner på re 
skjerpe spissen av et bor, bortsett fra 


våre formål, slutten av øvelsen er nå en 
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FIGUR '00' RØMMERS KONSTRUKSJON. 


edges 


No 3 8. 5mm 
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Hjemmelaget Reamer 


skjæreverktøy med flat ende. Plasser hver drill inn 


det er respektive reamer tube og juster 
No1 bor til den stikker 16 mm ut fra 
enden av rømmerøret, (unntatt boret 
punkt). Juster nå No2 og No3 borene 


til henholdsvis 13 mm og 14 mm. De 


boremålet er det samme for begge 


.32 og .380 kaliber. Når hver drill er 


justert til målene gitt ovenfor, stram hver pipeskrue for 


å hindre at borene beveger seg under bruk. 


En flat side må nå slipes på 
side av hver borskaft slik at de kan være 
snudde ved hjelp av en standard "trykk 
skiftenøkkel/holder'. Før reamer-settet kan 
brukes et styrerør er nødvendig for å sikre 
kammeret er nøyaktig kuttet. Dette er 


ingenting mer forseggjort enn en 6 '2" til 7" lengde på 


20,64 x 2,95 mm rør. 


Vårt improviserte reamer-sett er nå klart 

for bruk. For å kutte kammeret fortsett som 
følger. Klem tønnerøret godt fast i en 
skrustikke i omtrent 45 graders vinkel til 
skrustikkekjevene og skyv føringsrøret over 
enden av tønnen. Skyv nå nr. 1 

reamer bore inn i føringsrøret som vist på de 


medfølgende bildene, 45 og 46. 


Hvert rømmebor brukes i den rekkefølgen det er 


nummerert, altså en, to og tre. Søke om 

en liten mengde skjæremasse, hvis 

tilgjengelig, til spissen av hver reamer og 

fortsett å kutte kammeret. Snu sakte 

hver reamer samtidig 

bruke en liten mengde forward 

trykk til hver rømmer har kuttet helt til 

det er respektive dybde. Med intervaller under 
skjæreoperasjonen, rengjør eventuelt metallspon fra 


innsiden av kammeret. 


Etter å ha brukt den siste (No3) reamer, plasser 


No1 reamer tilbake i tønnerøret 

og roter den flere ganger. Dette vil bli 

nødvendig for å fjerne eventuelle grader 

i bunnen av kammeret, forårsaket av 

bruken av det flate No3-rømmeverktøyet. 

Til slutt, bruk en ståltønnerengjøringsbørste, fjern 


eventuelle metallspon osv. fra 


inne i tønnen og kammeret. 


Kammeret er nå kuttet og det skal det være 


mulig å skyve en patron inn i kammeret. Kassetten må 
gli inn 

fritt og under sitt eget momentum 

før de stopper. På dette tidspunktet skal bunnen av 
kassetten stikke ut 3 mm 

fra tønnene, som vi så tidligere 


i kapittel sju. 


Etter å ha sjekket kassetten passe og kutte 


kammermunns skråkant, kan vi 


fortsett med å sette sammen fatet igjen. 


Den improviserte kammerrømmeren er ikke den 


ideell metode for å kutte kammeret til en 


skytevåpen, men det vil være tilstrekkelig hvis en profesjonelt 


jordkammerrømmer er, uansett grunn, 
utilgjengelig. Det er imidlertid verdt å påpeke at den 
ekte artikkelen er slik 

allment tilgjengelig, at det er vel verdt 

investere i en. De er relativt 

billig og gjøre kammeret av 


enhver pistolløp en rask og enkel operasjon. 
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Bilde 45 og 46: Reamer-verktøyet i tre deler; og over, montert på tønnen 
klar til å kutte kammeret. 


Legg merke til det flate No3-rømmeverktøyet; vist tredje fra venstre. 
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Maskinpistolen omtalt i denne boken 

kan også bygges rundt den populære .380 

auto pistol patron med bare svak 

endringer som kreves av 

magasin, bolt og løp. Det er kun individuelle krav om 


hvilke 


kaliber skytevåpenet er kammeret. 


Tønnen er konstruert med nøyaktig den 
samme prinsipper beskrevet i kapittel 


Syv. Den eneste forskjellen er størrelsen på 


slangen som brukes. En lengde på 14,29 x 2,64 mm 


SMT-rør er nødvendig for å konstruere .380 
Tønne. Røret skal være 9" eller 10" tommer 
lengde og kammer for å akseptere .380 
patron med riktig kaliber av 
kammerrømmer. Når kammeret, den 
bunnen av kassetten må stikke ut 3 mm 

fra tønnene sluttstykke. Kammeret 
munnen er avfaset i nøyaktig det samme 
måte som beskrevet for .32-løpet. 
Skaftlåskragene rømmes deretter ut 

og montert på tønnen. .380-tønnen er 

nå ferdig og kan monteres på 


mottaker. 


Det er to andre rørstørrelser som kan være det 
brukes til .380-tønnen, i tilfelle av 


14,29 x 2,64 mm rør er utilgjengelig. 
Dette er 14 x 2,50 mm og 15 x 


3,00 mm rør. Begge tilbyr en borestørrelse på 
nøyaktig 0,380 (9 mm), og begge er en 
et perfekt alternativ for maskinen 


pistolløp. Imidlertid, hvis en av de 
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over rør brukes, vil kragene 
krever utrømming med en reamer på 14 


eller 15 mm diameter henholdsvis. 


MAGASINMONTERING 


Magasinkonstruksjonen for .380 

kassetten er identisk med den for .32, den 

eneste forskjellen er rørets mål 

brukes til å konstruere magasinet og avstanden mellom 
magasinleppene. De 

magasinbrønn, følger og hovedkilde 

bør ikke kreve noen endringer. 

Vi krever en lengde på 1" x 1" rør for 

.380-magasinet med en veggtykkelse på 

enten 1,22 eller 1,50 mm (i stedet for 

1,6 mm brukt til .32-magasinet). 

Det andre røret, 1/2" (12,70 mm x 

0,91 mm) forblir den samme for begge kaliber 
magasiner. Den litt tynnere måleren som brukes 
for .380-magasinet øker 

magasiner innvendig mål og som en 

Resultatet vil magasinet godta .380 


patron. 


Magasinleppene er dannet ved hjelp av 


samme formblokk som brukes for .32 

magasin, bortsett fra leppene til .380 must 

være "innstilt' slik at avstanden mellom dem er 
ca 9 mm. En viss mengde 

håndtilpasning bør påregnes for 

uansett kaliber magasin vi er 

bygningen, for å sikre at den fungerer like pålitelig 


som mulig. 
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.380 Konvertering 


BOLTEMONTERING RØRSTØRRELSER KREVES FOR 
.380 TØNN, BOLT OG 
Kun én endring er nødvendig på bolten MAGASIN. 


montering for at den skal akseptere og fungere 


ved å bruke .380-kassetten. Denne endringen 
LØNN 14,29 x 2,64 mm SMT (eller 14 x 


er dimensjonene for kassettfordypningen 
2,50 / 15 x 3,00) 


omtalt i kapittel åtte. Forutsatt at vi 

bygger en .380 bolt, er det bare nødvendig å BOLTE 12,70 x 2,03 mm SMT/SHT/ERW 
øke patronens fordypningsdiameter 

(fraksjonelt) ved å bruke det koniske skjæreverktøyet, Magasin 25,40 x 12,70 mm (1" x 1" x 
for å tillate bunnen av .380 1,22 mm) (eller 1,50 mm) og 12,70 x 
patron til fordypning (sete) til en dybde på 0,91 mm (12" x 20 gauge) rundt rør. 

2 mm, som illustrert i kapittel åtte. 

Det skal bemerkes at denne modifikasjonen 

kan bare utføres under den første 

stadiet av bolt montering, og ikke etter 


skuddstang er montert. 


Målingen av tennstiftens fremspring er 
det samme som for .32-kassetten, dvs. 1mm 


fra forsiden av kassettfordypningen.2 


EJEKTOREN 

Utkasteren skal ikke kreve noe 

endring til enten lengden eller bredden. 
Imidlertid en liten mengde håndtilpasning 


kan være nødvendig. 


2 MERK: Levetiden til .380-bolten er 
uunngåelig kortere enn .32-bolten. Dette 
skyldes reduksjonen i veggtykkelsen til 
.380-kassettfordypningen forårsaket av 
bruken av .380-kassetten med større 
diameter. .380-bolten vil derfor kreve 
utskifting med hyppigere intervaller. 
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Tegningene på de neste sidene kan være 

brukes hvis bolten skal maskineres med en dreiebenk, 

(se figur 'PP'). Av hensyn til 

Vi må sikre at bolten er så sterk og holdbar som det er 
rimelig mulig 

bearbeide den av egnet stål. Vi gjør ikke 

ønsker å herde og temperere bolten 

etter maskinering, på grunn av det uunngåelige 
"teknikker" involvert i å gjøre dette. 

Selv om herding ville være ønskelig, 

for den gjennomsnittlige hobbyist, ville det være en 
ugjennomførlig forslag. Den faktiske størrelsen 
(diameter) av bolten ville nødvendiggjøre 

bruk av en egnet varmekilde som f.eks 
brannmursteinsarrangement eller en liten ovn 
for å varme komponenten til 

nødvendige herde- og tempereringstemperaturer. For 

ikke å snakke om evnen til 

bruke slike teknikker og utstyr. 

Små deler som f.eks. 

avtrekker eller tennstift er ganske lett varme 
behandlet med ikke annet enn en propangassbrenner 
(tilgjengelig fra alle 

jernvarehandel) og en bøtte med olje eller vann 
for å slukke jobben. Jo større 

komponenten utgjør problemer for 

gjennomsnittlig individ. 

Alt er imidlertid ikke tapt fordi stål er det 

tilgjengelig i forherdet og 

tempererte forhold. Med andre ord 

stål kommer "hyllevare" i en pre 


herdet tilstand, samtidig 
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tiden er "myk" nok til å bearbeide. 
Disse stålene passer for våre 
krav (og mange andre) der en 


rimelig grad av støt og slitestyrke kreves. To forherdede 


stål jeg har funnet passende (og det virker 

å være rimelig lett å finne) er 

709M40 (EN19T) og 817M40 (EN24T). 

Du må kjøpe slike materialer 

fra en "spesiell stålaksjonær', så se 

i "Gule sider" under 'Stål 

Aksjonærer for en leverandør i ditt område. 

Å søke på 'nettet' er også en god idé. 

Slikt stål er ganske dyrt i forhold til, 

for eksempel et bløtt stål, spesielt hvis du 

må ha det levert, men det kan du være 

kan kjøpe en kort lengde som en "prøve" eller "off-cut". 
Sjekk alltid når 

kjøpe slikt stål at det er i 'T 

tilstand' betyr at den selges i pre 

herdet tilstand. Noen stålprodusenter 

også annonsere sine egne merker av 'spesielle 
stål' i forherdet tilstand, og 

hvis du bestemmer deg for å kjøpe en av disse, 
du bør sørge for at stålet er egnet for 

formålet ditt. Generelt sett må det 

faller inn i kategorien høy strekk-, støt- og slitestyrke. 
Legeringsstålene jeg har 

oppført er et godt eksempel på disse 

krav og er rimelig enkle å 


Lokaliser. 


Maskinering av bolten er en rett frem 
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Maskinist tegninger 


snuprosedyre for dreiebenkeeieren. Start stikk 1 mm ut fra fordypningen når den er helt 
med en seksjon av rundstang, minst 26 mm sittende (D2). 


i diameter, og maskin bolten til 


følgende dimensjoner:- Figur 'E', .380 bolt. Alle dimensjoner for 


.32 bolt gjelder likt for .380 bolten, 


Med henvisning til figur 'A', utvendig diameter (OD) unntatt patronfordypning (E1) 9,7 mm til 
Boltens totale lengde (OAL) er 131 mm. 10,0 mm diameter, og frontseksjon (E2), 13,5 mm 
Fremre del (A1), drei til en OAL på '0D".3 


53mm og 13mm OD. Snu gjenværende lengde (A2) 


til en OD på 26 mm, ideelt sett. Figur 'F', Plasser hullet for bolthåndtak 


50 mm fra baksiden av bolten. 
Figur 'B': Ved å bruke en borkrone med en 
diameter på 5,5 mm, er hovedfjæren/styrefordypningen (B1) 
maskinert til en dybde på 100 mm. De 
fordypningen bores deretter på nytt til en dybde på 


74 mm med en 9 mm diameter bit. 


Patronfordypning. Patronfordypningen 


(B2) er maskinert til en diameter på 9 mm 


og en dybde på 2 mm. 


Figur 'C': Utkasterboltspor. Maskinspor (kanal) til 
32 mm i lengde og 3 mm 

bredde (C1). Spordybden er 4 mm (C2). 

Sporet kan maskineres når som helst på 


boltradius på dette stadiet. 


Figur C3, Bolthåndtaksposisjon (ser inn i 
kassettfordypningen). Bor bolthåndtakshull i en 45 
graders vinkel ved siden av 

utkasterboltspor til en dybde på 6 mm. Trykk på 


hull for å akseptere en 6 mm diameter stikkontakt 


Skru. 


Fiqur 'D', tennhull. Bor til 1,5 mm 

diameter (D1) og 12 mm dybde (D2). 

Pinnen består av 1,5 mm dia' borskaft 13 mm 
I lengde. Hold stiften ved hjelp av lager 


lim eller lignende produkt. Pin må 
3 Merk: En viss mengde "håndtilpasning" kan være 
nødvendig for å sikre at bolten vil fungere 
pålitelig. 
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.32 BULTDIMENSJONER 


(Alle mål i millimeter) 


FIGURE *PP” 
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.380 BULTDIMENSJONER 


(Alle mål i millimeter) 


in r 
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1. SLINGELØYKE 2. 
STYRESTANG 3. 
HOVEDFJÆR 4. 

BOLTE 5. 

BOLTEHÅNDTAK 6. 
BOLTESTOPP 7. 

EJEKTOR 8. 
TØNNHOLDER 9. TØNN 10. 
MAGASINBRØNN 

11. MAGASIN 12. MAGASIN 
STOPPE.14. 
FJÆRFANGST 15. 
FÅNGEBOLT 16. SÅR FJÆR 17. 
SÅR 18. 


SKJEMATISK AVTRØSERBESKYTTELSE 


19. 


TEGNINGSKOMPONENTLISTE. TRIGGER 20. GRIP 
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.32/.380 Machine 
Pistol Mk I 


The following machine pistol design is 
similar to the .32/380 Machine Pistol, 
except for an alternative bolt and 
mainspring design and slightly different 
receiver dimensions. The firearm cannot 
be constructed entirely by hand but 
requires the use of a lathe to construct the 
bolt and recoil shield. However, the firearm 
is easier fo build due to a simpler bolt 
design. The upper and lower receivers are 
constructed from the same 30 x 30mm 
tubing discussed earlier. The following 
plans are an alternative construction 


method:- 
UPPER RECEIVER 


The upper receiver is slightly longer at 
11%" (298mm). The following drawings, 
(Upper receiver recess positions), illustrate 


the upper receiver recess dimensions. 


LOWER RECEIVER 


The lower receiver templates are used in 
the usual way and the recess positions 
marked. The lower receiver being 11 1/8" 
(283 mm) in length. When the receivers 
are femporarily clamped together (using 
the two hose clips we used earlier), the 
breech end of the upper receiver must 


overlap the end of the lower by 6mm. 


BOLT ASSEMBLY 


The bolt is a simple assembly consisting of 
a 7" long section of ':" diameter high 
tensile bolt, and a series of six '" shaft 
lock collars. The ':" bolt section should 
have a tensile strength of 12.9 ideally. First, 
remove the bolts head and thread, Figure 
'A"*, and using a lathe, trim each end of the 
bolt until it has an overall length of 4 3/8" 
(111lmm), Figure 'B'. The cartridge recess 
and ejector slot are now cut (so suit 
calibre) into one end of the bolt section. 
At the opposite end, a series of six Ve" 
collars, (Figure 'C') are fitted and retained 
with bearing adhesive or a similar product. 
The bolt handle is now screwed into the 
third collar from the rear of the bolt. The 
third collar remains moveable to allow the 
bolt handle to be adjusted as necessary to 


align with the bolt handle slot. 
RECOIL SHIELD 


The recoil shield is machined from a 
secfion sf round bar. As shown in the 
illustration, (Page 8), the shield has an 
overall length of 68mm. Å simple piece of 
ordinary mild steel is perfecily adequate 
for this. The shield is secured in position 


with four mm diameter socket screws. 
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.32/380 Maskinpistol MKII 


MAINSPRING 


The mainspring cannot be successfully 
coiled by hand due to the heavy gauge of 
wire required to make the spring. There 
are two options available. The first is to 
locate and purchase a spring of the 
correct dimensions, and the second is fo 
have a spring specially made. Many 
spring manufacturers hold large stocks of 
ready made springs, and it may be 
possible to find a spring of the correct 
dimensions. However, the second option 
is by far the easiest. Having a spring made 
may sound like an expensive option but 
the cost is quite reasonable, especially if 
the spring is made by one of the smaller 
manufacturers, who may even coil the 
spring while you wait or for next day pick 
up. The main cost in having a spring coiled 
is in the setting up of the machine, rather 
than in the cost of the material used. lt is 
usually possible to have a one metre 


length of spring coiled (out of which we 


can cut about six individual mainsprings) 
for about £15. This means that each spring 
costs less than £3 each, not bad for 
the firearms fourth most important 
component! Rather than spending time 
looking for the correct spring "off the 
shelf", it is far easier just to supply the 
required spring dimensions fo the 
manufacturer and have the spring 
specially made. lt is quick, easy and 
relatively cheap. For the Mkll machine 
pistol we require a compression spring, 
25mm in diameter (OD) and coiled from 
15 gauge wire. The spring should be coiled 
from standard carbon steel wire. Once the 
length of spring has been acquired, it may 
be cut into 6" lengihs, this being the 
correct length for use in the Mkll machine 
pistol. Alternatively if you wish to spend a 
few pounds more, the manufacturer will 
automatically cut the spring into 6" lengths 
as it comes off the machine, saving you an 
extra job. Look under 'springs' and 'spring 


manufacturers' in 'vellow pages". 
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JAIS AIIT 


SNIT YYLNHO 


(se1JSWUTTTIU UT SJUSWSAINSBEU TTV) 


SNOLLISOd SSYOTAU UYAATID TA UAddN HIN 


LYOd 
NOLLOGNY 


—— Ob — 
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Den øvre 0 
nedre 
mottakerenheten 


(Mål i millimeter) 


51 


Med den øvre og nedre 
mottakerenheten klemt sammen 
med to slangeklemmer, må den 
øvre mottakeren overlappe den 
nedre med 6 mm, som vist ved 


Ce 


Sporet for utløseren 'B' er 
plassert 58 mm fra bakenden 

av mottakeren og er 17 mm 
langt. Sporet for avtrekkervernet, 
'C', er plassert 51 mm fra 

fronten av mottakeren og er 3 
mm langt og 12,7 mm (1/2”) 


bredt. 


58 


Be fts> 


Slangeklemmer----------- 
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NEDRE MOTTAKERMONTERING 


Avtrekkerbeskyttelsen, grepet og hylseskruene er festet på plass 
ved hjelp av sølvlodde ved punktene 'a' 'b' 'c' og 'd". 
Hylseskruen 'd' gjør at skjærefjæren kan festes til mottakeren. 
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MALER 


Trigger 
(Steel plate) 


Trigger guard 
1/2 x 1/8” 
Flat bar 


Sear 
(Hexagonal key) 
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eg 


VIT TT TT TT TITT TT TT TT TT Kr) 


Machine Translated by Google 


Hensiktsmessige hjemmelagde skytevåpen 


RECOIL SHIELD CONSTRUCTION 


The recoil shield is machined from a section of steel bar to the 
following dimensions. 


(Measurements in millimetres) 


Following machining the recoil shield should look like the one 
illustrated below. 
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BOLT ASSEMBLY 


| MLALLLLLELT 


CUT Y CUT 


The bolt section is cut to an overall length of 112mm. | 


Cut cartridge recess and 
ejector slot. 


Bolt Handle 


Fit six %” collars and screw in bolt handle 
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